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26432. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  juillet  1860, 

Aux  sieurs  Riols  de  Fonclare,  à  Paris, 
Pour  un  système  de  fours  de  verrerie  à  travail 
continu. 


PLI. 

Notre  invention  est  caraclérisée  en  principe  par  un 
système  de  fours  de  verrerie,  dits  à  travail  contina, 
alimentés  par  des  fours  à  fusion  continue. 

La  verrerie  à  travail  continu  se  compose  de  deux 
l'ours  qui  concourent  à  la  fabrication  du  verre  chacun 
pour  sa  pari  et  par  une  opération  différente,  mais 
toujours  la  même  pour  chacun  d'eux ,  k  savoir  : 

1**  La  fonte; 

a"  Le  travail. . 

S  1.  Four  de  fusion. 

Le  four  de  fusion  contient  des  pots  de  très-petite 
dimension ,  et  en  nombre  suffisant  pour  fournir  con- 
tinuellement le  verre  nécessaire  au  travail  des  ouvriers 
verriers  que  l'on  se  propose  d'occuper  au  four  de  tra- 
vail. Ces  petits  pots  sont  remplis  de  verre  fondu  et 
affiné,  enlevés  à  l'aide  de  tenailles,  ou  par  tout  autre 
moyen,  et  transportés  au  four  de  travail,  où  on  les 
vide  dans  des  pots  de  travail ,  ainsi  qu'on  le  verra  plus 
loin. 


La  forme  du  four  de  fusion  et  ses  dimensions ,  la 
disposition  des  petits  pots  dans  le  four  sur  un  plan 
horizontal  ou  placés  en  amphithéâtre  ou  autrement ,  la 
manière  d'enlever  les  petits  pots  et  de  les  transporter 
au  four  de  travail  pour  les  verser  dans  les  grands  pots , 
la  forme  et  les  dimensions  de  ces  petits  pots,  tout 
cela  est  indifférent,  et  chacun  se  laissera  guider  par 
les  besoins  particuliers  de  k  fabrication.  Mais  ce  qui 
constitue  notre  système,  c'est  surtout,  avons-nous  dit , 
le  travail  du  verre  non  interrompu ,  et  cela  au  moyen 
d'un  four  alimenté  continuellement  par  un  four  de 
fusion ,  à  petits  pots  portatifs. 

S  a.  Four  de  travail. 

Le  four  de  travail  est  d'une  forme  variable,  sui- 
vant le  genre  de  fabrication  que  l'on  suit,  et  n'a 
rien  de  particulier  que  ses  pots.  Ceux-ci  sont  d'une 
grande  dimension;  ils  ont  une  cloison  qui  les  divise 
en  deux  compartiments  à  peu  près  égaux.  La  cloison 
est  percée  vers  le  fond  d*un  ou  plusieurs  trous  destinés 
à  laisser  passer  le  verre  fondu  d'un  compartiment  dans 
l'autre. 

Les  pots  sont  placés  dans  le  four  de  manière  à  pré- 
senter un  des  compartiments  à  l'ouvreau  (ouverture 
par  laquelle  l'ouvrier  verrier  prend  le  verre  dans  le 
four  pour  le  travailler),  et  c'est  dans  ce  compartiment 
que  les  ouvriers  cueillent  le  verre,  c'est-à-dire  prennent 
le  verre  fondu  au  bout  de  la  canne  pour  le  travailler. 
L'autre  compartiment  est  destiné  à  recevoir  le  verre 
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Ibndu  qui  vient  du  four  de  fusion  et  que  Ton  trans- 
porte ,  conune  il  a  été  dit ,  au  moyen  de  petits  pots. 
Les  dimensions  des  deux  fours  étant  bien  calculées 
pour  les  besoins  de  la  fabrication ,  le  four  de  fusion 
devra  continuellement  fondre  et  affiner  autant  de 
verre  que  les  ouvriers  en  travailleront  jour  et  nuit , 
sans  interruption  aucime. 

Les  pots  à  deux  compartiments  ne  sont  pas  nou- 
veaux, mais  ]eur  emploi  est  très-restreint.  On  s'en  sert 
depuis  longtemps  dans  un  très-petit  nombre  de  verre- 
ries ,  où  la  qualité  du  verre  que  Ton  fabrique  permet 
leur  emploi.  On  alimente  ces  pots  par  du  verre  fondu 
pris  au  moyen  de  poches  en  fer  dans  les  autres  pots 
du  même  four. 

Ce  n'est  donc  pas  sur  ses  pots  que  repose  l'idée 
de  notre  invention;  elle  repose  surtout,  nous  le  ré- 
pétons : 

1*  Dans  la  séparation  complète  des  deux  opérations 
principales  de  toute  verrerie,  la  fonte  et  le  travail; 

a"*  Dans  Temploi  de  deux  fours  destinés  chacun  à 
une  opération  toute  spéciale,  et  par  conséquent  cons- 
truits dans  les  conditions  les  plus  avantageuses  pour 
cette  opération; 

3*  Dans  Temploi  de  pots  de  très-petites  dimen- 
sions ,  pour  la  fusion  des  matières  vitriûables. 

La  figure  i,  pi.  I,  est  la  coupa  longitudinale  et 
verticale  du  four  de  fusion. 

La  ûgure  a  en  est  la  section  horizontale. 

Les  murs  de  ce  four,  la  fosse,  les  tonnelles  (ou 
voûtes  sur  les  grilles  à  Tentrée  du  four) ,  les  sièges , 
les  grilles,  tout  est  disposé,  ainsi  que  l'on  pourra 
le  reconnaître,  comme  dans  le  four  de  travail,  et 
d'ailleurs  comme  dans  tous  les  fours  en  usage. 

Trente-deux  petits  pots  m  sont  disposés  régulière- 
ment sur  le  siège. 

Six  portes  P  sont  les  ouvertures  par  lesquelles  on 
enlève  les  pots  remplis  de  verre  fondu,  et  par  les- 
quelles on  les  remet  dans  le  four  après  les  avoir  vidés 
dans  les  pots  du  four  de  travail  et  remplis  de  nou- 
veau de  matières  vitrifiables. 

Les  portes  ne  s*ouvrent  que  pour  la  sortie  et  pour 
l'introduction  des  petits  pots  ;  tout  le  reste  du  temps 
elles  sont  fermées  au  moyen  de  fortes  pièces  réfrac- 
taires  armées  de  ferrures,  et  qui  s'ouvrent,  soit  sur 
des  gonds  comme  une  porte  ordinaire,  soit  perpen- 
diculairement dans  des  coulisses  ou  guides  c,  au 
moyen  d'un  levier  à  grand  bras. 

Les  arches  à  pots  C  sont  des  fours  destinés  à  chauffer 
les  petits  pots  m  avant  de  les  mettre  dans  le  four 
de  fusion ,  pour  remplacer  ceux  qui  seront  vidés.  On 


voit  sur  ce  plan  de  quelle  manière  ces  pots  sont  dis- 
posés dans  l'arche ,  qui  en  confient  au  moins  quinze. 

La  cheminée  d'appel  D  prend  sa  naissance  un  peu 
au-dessus  du  niveau  du  sol  de  l'arche,  et  passe  sous 
le  pavé  pour  se  relever  dans  le  massif  qui  soutient  la 
voûte  de  larche. 

Les  grilles  E  sont  celles  des  arches  à  pots.  La  grille 
est  au  niveau  du  sol  ;  elle  reçoit  l'air  par  un  conduit 
qui  vient  de  la  voûte ,  placé  sous  la  halle  de  la  ver- 
rerie. 

Les  résidus  de  la  combustion  tombent  dans  ce  con- 
duit, d'où  on  les  retire  avec  ceux  des  autres  fours  par 
la  voûte  susdite. 

Les  arches  cendrières  ou  à  fritter  F  sont  des  fours 
placés  au-dessus  des  arches  à  pots,  et  qui  sont  destinés 
à  chauffer  les  matières  avant  de  les  mettre  en  fusion 
dans  le  grand  four. 

Ces  arches  sont  chauffées  par  le  four  principal  au 
moyen  des  lunettes  g. 

Les  arches  cendrières  munies  des  portes  H  et  des 
cheminées  i^  venant  des  arches  à  pots  C,  sont  un  grand 
mais  inévitable  embarras  dans  les  verreries  à  bou- 
teilles. 

Elles  ne  sont  employées  dans  aucune  autre  fabrica- 
tion ,  et  les  fours  sont  alors  dégagés  de  tout  embarras, 
comme  notre  four  de  travail. 

Une  brique  K,  placée  au  pied  de  la  tonnelle ,  est 
destinée  à  soutenir  une  forte  plaque  en  terre  réfrac- 
taire  avec  laquelle  la  tonnelle  se  trouve  toujours  bou- 
chée. 

Cette  plaque,  qui  n'est  pas  figurée,  a  une  épaisseur 
de  8  à  lo  centimètres  et  recouvre  l'ouverture  de  la 
tonnelle  de  6  à  8  centimètres,  tout  le  tour  en  dehors. 

Elle  est  percée,  vers  le  haut,  d'une  ouverture 
nommée  tisard  ou  tisonnier,  pour  l'introduction  du 
combustible  dans  le  four. 

On  peut  se  rendre  un  compte  exact  de  la  forme 
de  la  couronne  ou  voûte  du  four  principal  et  de  ses 
dimensions,  des  murs  du  four,  des  petits  pots  m,  des 
sièges,  de  la  fosse  et,  au  point  j>  de  la  grille  tou- 
jours au  niveau  du  sol,  communiquant  à  la  voûte  qui 
est  sous  la  halle. 

La  figure  3 ,  pi.  I ,  est  la  coupe  verticale  du  four  de 
travail. 

La  figure  4  en  est  le  plan  correspondant,  en  sec- 
•  tion  horizontale. 

Un  espace  A,  élevé  de  o",8o  à  0^,90  environ  an- 

dessus  du  niveau  du  sol  de  la  halle,  est  le  lieu  sur 

lequel  se  tiennent  les  ouvriers  pour  travailler  le  verre. 

Des  piliers  C,  très-petits ,  en  briques  rouges  ordi- 
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naîres,  sont  poarvut  d'ouTeriunes  que  Ton  nomme 
logis,  et  que  Ton  n  ouvre  que  rarement,  pour  remuer 
les  pots  dans  le  four,  réparer  les  sièges ,  etc. 

Un  espace /est  ménagé  au  niveau  du  sol  de  la  halle 
pour  permettre  au  tîseur  de  soigner  le  ibur. 

Les  si^^  P,  partie  horizontale  du  four  sur  laquelle 
les  pots  sont  assis,  occupent  tout  l'espace  intérieur 
du  four  et  sont  à  i  mètre  au-dessus  du  niveau  des 
cilles  ;  ils  supportent  les  pots  Q. 

Les  murs  r  du  four  sont  en  briques  réfractaires; 
tout  d'ailleurs  est  réfractaire  dans  la  construction, 
excepté  les  petits  piliers  extérieurs  C 

Les  pots  Q«  au  nombre  de  six,  mais  qui  peuvent 
être  en  nombre  quelconque,  doivent  être  munis  de 
cloyaux  et  avoir  la  figure  ovale;  ils  ont  les  dimensions 
suivantes  : 

Grand  diamètre,  en  haut,  i",i5  à  i^tao. 

Petit  diamètre,  90  centimètres  a  1  mètre. 

On  voit  dans  ces  figures  3  et  A  la  forme  et  la  dimen- 
sion des  pots  Q,  toutes  les  dimensions  de  la  fosse,  la 
hauteur  des  sièges,  la  disposition  des  briques  réfrac- 
taires, qui  sont  ici  de  grandes  dimensions,  et  le  rem- 
plissage en-  petites  briques  rouges  ordinaires. 

Des  ouvertures  A'  sont  pratiquées  dans  la  voûte 
pour  verser  le  verre  des  petits  pots  m  dans  les  grands. 

Là  tonnelle ,  dont  le  bout  est  en  dehors  du  mur,  a 
ce  mur  garni  d*un  remplissage  en  briques  rouges. 

Dans  ce  four,  les  pots  sont  introduits  par  une  porte 
fermée  continuellement  au  moyen  de  briques  réfrac- 
taires et  ne  s'ouvrant  que  pour  remplacer  les  pots. 

A  chaque  côté  de  cette  porte,  on  a  pratiqué  des 
ouvreaux  ou  ouvertures  par  lescjuelles  les  ouvriers 
cueillent  et  chauffent  le  verre  qu'ils  travaillent. 

La  figure  5  est  l'élévation ,  et  la  figure  6 ,  le  plan 
de  la  disposition  d'ensemble  des  fours  de  notre  sys- 
tème, montrant  le  chemin  de  transport  des  petits  pots , 
de  la  plate-forme  au  four  de  travail. 

Dans  cette  seconde  figure,  on  remarque  les  murs 
a'  des  deux  halles  qui  contiennent  les  deux  fours  ci- 
dessus  décrits. 

Les  espaces  h  sont  occupés,  jusqu'aux  lignes  de 
points,  par  les  fourneaux  destinés  à  recuire  les  bou- 
teilles et  par  les  arches  à  pots  du  four  de  travail. 

Le  four  de  travail  C  est  figuré,^  ainsi  que  les  places 
occnpées  par  les  ouvriers,  comme  dans  la  figure  a. 

Des  ouvertures  d  sont  pratiquées  sur  la  couronne 
pour  verser  le  verre  dans  les  pots  de  travail. 

Le  chemin/  dont  nous  avons  parlé,  communique 
au  four  de  fusion  H,  à  travers  le  mur  de  séparation, 
pour  le  transport  des  petits  pots  d'un  four  à  l'autre. 


Ce  chemin  part  d*une  petite  plate-ferme  g,  sur  la- 
quelle on  dépose  les  petits  pots  pleins  de  verre  au 
sortir  du  four,  et  d'où  ils  sont  enlevés  par  deux  ou- 
vriers qui  les  Iransportehtau  four  du  travail  au  moyen 
d'un  boyart  particulier. 

Au  lieu  de  boyart,  nous  nous  réservons  la  faculté 
d'employer  le  chemin  de  fer  dans  tout  le  parcours, 
et  alors  un  chariot  viderait  les  petits  pots  dans  ceux 
de  l'autre  four,  en  basculant  comme  les  wagons  des 
mines  de  bouille. 

Un  chemin  de  fer  h  sert  pour  communiquer  du 
four  de  fusion  H  kla  plate-forme  g. 

Il  est  muni,  avant  chaque  porte,  de  plaques  tour- 
nantes p  de  1  mètre  de  diamètre  environ. 

Le  chemin  de  fer  est  au  niveau  du  sol  ou  k  peu 
près. 

Chaque  bout  de  chemin  est  exactement,  comme 
nous  l'avons  dit ,  en  face  des  ouvertures  du  four  de 
fusion. 

Les  figures  7  et  8  représentent  en  élévation,  la  pre- 
mière, de  face,  et  la  seconde,  de  côté,  l'appareil  au 
moyen  duquel  les  petits  pots  sont  manœuvres  dans 
le  four,  entrés ,  sortis  et  transportés  par  le  chemin  de 
fer. 

Cet  appareil  porte  une  fourche  F  dont  les  pointes 
sont  écartées  de  la  même  quantité  que  le  diamètre 
extérieur  du  fond  des  petits  pots. 

En  de^  des  pointes,  la  fourche  F  s'élargit  en 
cercle,  et  le  diamètre  le  plus  grand  est  égal  à  celui 
du  petit  pot  m,  vers  la  moitié  ou  les  deux  tiers  de  la 
hauteur  à  partir  du  bas. 

La  fourche  pourra  passer  au  bas  du  pot,  et  en  la 
soulevant  fortement  sur  son  point  d'oscillation  k, 
elle  viendra  s'arrêter,  le  pot  étant  conique,  au  point 
où  le  diamètre  de  la  fourche  et  celui  du  pot  seront 
égaux. 

On  pourra,  par  ce  moyen  si  simple,  sortir  le  pot 
du  four,  le  rentrer,  le  changer  de  pbce,  etc. 

La  fourche  F  est  supportée  par  un  chariot  en  fer 
à  quatre  roues  C  qui  marche  sur  le  chemin  de  fer  en 
avant  ou  en  arrière.  Ce  chariot  ou  baudet  doit  être 
solidement  établi  et  parfaitement  ajusté,  pour  pou- 
voir marcher  sans  effort  sur  les  rails,  tourner  sur  les 
plaques  tournantes,  aller  facilement  sur  tous  les  em- 
branchements ,  etc. 

Pour  empêcher  la  fourche  de  glisser  sur  le  chariot 
sans  le  faire  avancer,  on  peut  former  sur  le  manche 
de  ladite  fourche  des  crans  d'arrêt,  ce  qui  forcera  le 
chariot  à  avancer  à  volonté. 

Le  pivot  tournant  k,  sur  lequel  la  fourche   est 
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montée ,  est  disposé  de  telle  sorte  que  celle-ci  pourra 
(sans  risque  de  glisser  sur  le  chariot)  être  tournée  à 
droite  et  à  gauche  avec  la  plus  grande  facilité.  Au  mo- 
ment où  il  faudra  changer  de  voie  sur  les  plaques 
tournantes,  il  suffira  de  rendre  le  pivot  immobile,  au 
moyen  d*une  clavette  quelconque  ;  alors ,  en  appuyant 
fortement  avec  la  burge  dans  le  sens  convenable,  les 
plaques  tourneront  infailliblement. 

Au  lieu  de  la  fourche  qui  vient  d'être  décrite ,  nous 
nous  réservons  d'employer  des  tenailles ,  comme  dans 
les  verreries  à  glaces,  tous  ces  détails  ne  changeant 
rien  au  système. 

Des  dispositions  qui  précèdent,  il  résultera  des 
avantages  très-importants,  nous  pourrions  même  dire 
immenses,  dont  voici  les  principaux  : 

1*  Dans  toute  verrerie,  la  durée  de  la  fonte  et  celle 
du  travail,  qui  font  ensemble  une  journée  de  fabrica- 
tion ,  sont  extrêmement  variables  :  c'est  tout  au  plus 
si  l'on  peut  admettre  une  moyenne  de  vingt-cinq  jour- 
nées par  mois ,  en  bouteilles  ou  en  verre  à  vitres.  Par 
notre  système,  nous  obtiendrons  une  journée  par  jour; 

2"  Dans  les  verreries  à  bouteilles,  les  journées  de 
travail  sont  généralement  de  neuf  à  onze  heures,  et 
sur  ce  temps  les  ouvriers  perdent  forcément  une  heure 
à  une  heure  et  demie  en  préparatifs  au  commencement 
de  la  journée. 

Les  verriers  à  vitres  perdent  encore  plus  de  temps 
dans  l'intervalle  de  la  fonte  au  travail.  U  leur  faut  en- 
viron quatre  heures  pour  laisser  refroidir  le  four  et 
laisser  prendre  au  verre  la  consistance  nécessaire 
pour  être  travaillé;  souvent  même,  le  verre  a  besoin 
d'un  plus  long  repos ,  pour  que  toutes  les  bulles  qu'il 
contient  se  dégagent  entièrement.  Nous  supprimons 
tous  ces  retards  :  nos  deux  équipages  d'ouvriers  tra- 
vailleront invariablement  de  minuit  à  midi  et  de  midi 
à  minuit;  ils  feront  une  journée  par  jour,  au  lieu  de 
vingt-quatre  à  vingt-cinq  par  mois,  et,  de  plus,  leur 
journée  sera  de  douze  heures  complètes  ; 

3"  Dans  les  fours  actuels ,  les  grands  pots  que  l'on 
emploie,  fatigués  par  l'excès  de  chauffe  qu'ils  éprou- 
vent pendant  la  fonte,  usés  et  vitrifiés  en  partie  par 
les  alcalis  ou  autres  fondants ,  sont  promptement  hors 
de  service.  On  ne  peut  guère  admettre  qu'ils  servent 
un  mois  en  moyenne  dans  toutes  les  verreries.  Par 
notre  système,  les  grands  pots  du  four  de  travail 
n'étant  plus  en  contact  avec  les  alcalis,  et  n'éprouvant 
plus  que  la  chaleur  médiocre  nécessaire  au  travail  du 
verre,  leur  durée  devra  être,  sans  aucun  doute,  le 
triple  au  moins  de  ce  qu'elle  est  aujourd'hui.  Nous  ne 
serions  nullement  surpris  même  qu'en  verre  à  vitres 


les  pots  du  four  de  travail  durassent  six  mois  et  plus. 
Ainsi,  en  admettant  trois  mois  pour  la  durée  moyenne 
de  nos  pots  et  pour  deux  équipages  d'ouvriers ,  leur 
remplacement  n'aurait  lieu  qu'une  fois  au  lieu  de 
six  fois  par  les  moyens  actuels.  Or,  cette  opération  est 
très-pénible,  très-coûteuse,  et  retarde  beaucoup  le 
travail. 

4"  Les  petits  pots  du  four  de  fusion  ne  feront  pas 
perdre  une  minute  pour  leur  remplacement,  lequel 
d'ailleurs,  nous  en  convenons,  sera  très-fréquent. 
Lorsqu'ils  seront  hors  de  service,  on  les  rejettera  du 
moment  où  on  viendra  de  les  vider  dans  le  four 
de  travail,  et  on  les  remplacera  immédiatement  par 
des  pots  chauffés  d'avance  dans  les  arches  ou  fours 
ad  hoc. 

Cette  opération  n'aura  aucun  inconvénient ,  et  toute 
la  dépense  se  bornera  à  la  valeur  des  petits  pots.  Or 
cette  valeur  ne  sera  pas  très-considérable,  car  ces  pe- 
tits pots  sont  minces,  et  un  potier  peut  en  faire  un 
assez  grand  nombre  par  jour.  Ils  sont  d'ailleurs  faciles 
à  manier,  à  transporter,  à  sécher,  ce  qui  est  très-avan- 
tageux ; 

5*  Un  grand  avantage  de  notre  système  est  d'opérer 
la  vitrification  sur  des  matières  extrêmement  divisées , 
présentant  ainsi  une  grande  surface  à  l'action  de  la 
chaleur  :  il  en  résulte  une  vitrification  infiniment  plus 
rapide,  et  par  conséquent,  d'après  l'expérience,  une 
meilleure  qualité  de  verre  ; 

6"  Les  pots  du  four  de  travail  seront  toujours 
presque  pleins  de  verre,  ce  qui  facilitera  beaucoup  le 
travail  des  ouvriers; 

7"  Le  verre  le  plus  ancien  dans  le  four,  et  par  con- 
séquent le  plus  fin,  sera  toujours  le  premier  travaillé , 
puisque  le  nouveau  verre  versé  dans  un  compartiment 
fera  remonter  l'autre  par  le  compartiment  communi- 
quant ; 

8"  Dans  les  pots  actuels,  le  verre  du  fond  des  pots 
se  trouve  le  plus  souvent  sec,  cassant,  cordé,  en  un 
mot  mauvais,  et  cela  vient  de  son  séjour  trop  pro- 
longé dans  le  four  :  par  notre  système,  cela  ne  peut 
avoir  lieu,  car  c'est,  pour  ainsi  dire,  à  commencer 
par  le  fond  des  pots  que  l'on  travaillera  le  verre; 

9*  Enfin ,  dans  les  fours  actuels ,  on  perd  à  chaque 
journée,  et  sur  chaque  pot,  environ  10  centimètres 
de  verre  que  les  ouvriers  ne  peuvent  pas  cueillir.  Avec 
notre  système,  cette  «perte  n'existera  plus. 
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BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  8  août  1860, 

Au  sieur  Perrin,  à  Lyon, 

Pour  un  appareil  s'appliquant  aux  éleclro-aî- 
mants,  pouvant  donner  une  longueur  de  course 
indéfinie,  en  conservant  toujours  la  même  force 
d'attraction ,  quel  que  soit  Téloignement  de  Tar- 
mature. 


Cette  disposition  permet  de  construire  des  électro- 
moteurs  assez  puissants  pour  remplacer  les  machines 
à  vapeur  dans  toutes  les  circonstances. 

Elle  peut  également  être  employée  dans  toute  autre 
machine  où  Ton  a  besoin  d'une  longue  course. 

PI.  I. 

Fig.  I. 

A ,  tronçons  de  cylindre  en  fer  doux. 

Ils  sont  vus  en  plan ,  fig.  a  et  3 ,  en  i4  et  C 

Ici  ils  sont  circulaires;  mais  on  peut  leur  donner 
toute  autre  forme. 

J*ai  employé  des  tronçons  carrés ,  ovales ,  en  paral- 
lélogrammes allongés,  etc.  :  les  ronds  me  paraissent 
les  plus  commodes;  on  peut,  si  l'on  veut,  les  percer 
d'ua  trou ,  afin  de  les  tourner  plus  facilement. 

Dans  la  figure  i ,  ils  sont  placés  à  2  millimètres  de 
distance  les  uns  des  autres;  mais  on  fait  varier  cet 
écartement  suivant  Teffet  qu'on  veut  obtenir. 

D,  attaches  en  cuivre  qu'une  vis,  dans  le  milieu, 
fixe  invariablement  sur  un  des  tronçons. 

Leurs  deux  extrémités,  percées  d'un  trou  allongé  et 
faisant  coulisse ,  sont  attachées  aux  deux  tronçons  ad- 
jacents, de  manière  que  les  trois  pièces  puissent  se 
rapprocher  et  s'écarter  librement. 

On  peut  en  disposer  ainsi  un  nombre  indéterminé 
et  obtenir  une  course  aussi  longue  qu'on  le  désire. 

H  est  à  remarquer  que  la  puissance  d'attraction 
croît  avec  la  longueur  des  tronçons,  suivant  une  loi 
rpie  je  n'ai  pu  encore  déterminer. 

Il  n'y  a  aucune  échelle  à  prescrire  dans  la  construc- 
tion d'un  appareil  de  ce  genre,  puisqu'il  faut  faire 
varier  la  longueur  des  tronçons,  leur  écartement,  la 
grosseur  et  la  longueur  de  la  bobine  magnétisante, 
suivant  l'effet  qu'on  veut  obtenir. 

Tout  le  système  est  placé  dans  l'intérieur  de  la 
Iwbine  d'un  électro-aimant,  comme  la  fignre  4  f in- 
dique. 


Le  canon  de  la  bobine  est  assez  lai^e  pour  que  les 
diverses  pièces  puissent  y  passer  sans  le  toucher, 
comme  on  le  voit  dans  la  figure  3 ,  qui  représente  le 
plan  de  la  bobine. 

De  petites  cales  a,  a,  a,  jie  prolongeant  dans  toute 
la  longueur  du  canon ,  maintiennent  toutes  les  pièces 
à  leur  place. 

Il  est  évident  que  tout  ce  système  est  également 
applicable  aux  électro-aimants  de  toutes  les  formes , 
qu'ils  soient  ou  à  deux  branches,  ou  droits,  ou  boi- 
teux. 

La  figure  4  représente  un  électro-aimant  à  deux 
branches,  muni  de  l'appareil  d'attraction. 

B,  électro-aimant. 

E,  armature. 

F,  bobines. 


BREVET  D'INVENTION 

(Patente  aDgiaise  expirant  le  30  janvier  187(1), 
En  date  du  2  août  1860, 

Aux  sieurs  Brooks  et  Waters,  à  Londres, 
Pour  des  perfectionnements  apportés  aux  ma- 
chines employées  dans  la  fabrication  des  fusils  et 
pistolets. 


PI.  IL 

Notre  invention  consiste  dans  des  perfectionnements 
apportés  aux  machines  servant  à  façonner  les  fûts  ou 
crosses  de  fusils  et  pistolets  destinés  à  recevoir  le  ca- 
non, la  platine,  la  baguette  et  les  autres  parties. 

Ces  machines  peuvent  aussi  servir  à  façonner  la 
détente  ou  gâchette ,  la  platine  de  détente ,  le  pontet 
ou  sous-garde  de  la  plaque  latérale  de  la  batterie  et 
les  autres  parties  métalliques  des  fusils  et  pistolets. 

La  figure  i  est  une  élévation  de  côté  de  la  machine  ; 

La  figure  2,  une  coupe  longitudinale  verticale; 

La  figure  3 ,  un  plan  ; 

La  figure  4,  une  élévation  d'un  bout; 

La  figure  5 ,  une  élévation  du  bout  opposé  à  celui 
représenté  à  la  figure  4- 

Une  plate-forme  b  voyage  dans  une  queue  d'aronde 
sur  le  châssis  c  de  la  machine;  cette  plate-forme  b 
porte  les  fûts  bruts,  découpés  à  la  scie,  dont  chacun 
est  supporté  de  manière  à  pouvoir  tourner. 

Entre  les  fûtk  bruts  d,  d,  i\  y  ^  un  fût  modèle  e 
supporté  comme  les  fûts  d,  d. 
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Nous  préférons  faire  le  fût  modèle  en  fonte  ou  autre 
métal. 

Au-desAus  des  fûts  bruts  d,d,  on  place  des  outils 
rotatoires/^/;  un  rouleau-guide^,  a^ant  à  peu  près 
la  même  dimension  que  celles  des  outils/,/»  est  placé 
au-dessus  du  fût  modèle  e. 

Ces  outils/,/,  et  le  rouleau-guide  g  tournent  sur 
des  axes  portés  par  le  châssis  ou  support  k,  qui  peut 
se  lever  ou  se  baisser  verticalement  et  qui  glisse  dans 
une  queue  d*aronde  i,  dans  le  bâti  de  la  machine. 

Les  fûts  bruts  d,d,  et  le  modèle  e  tournent  simul- 
tanément, comme  il  sera  expliqué  plus  loin,  et  le  bâti  h 
descend  jusqu  a  ce  que  le  rouleau-guide  g  repose  sur 
le  modèle  e. 

On  donne  un  mouvement  rotatoire  rapide  aux  cou- 
teaux ou  oulils/,/,  au  moyen  des  courroies  k,k. 

Par  suite  de  la  rotation  du  modèle  e,  le  châssis  h, 
qui  porte  le  rouleau-guide  et  les  couteaux,  se  lève  et 
se  baisse  suivant  que  les  différentes  parties  du  modèle, 
par  sa  rotation,  agissent  sur  le  rouleau-guide  g. 

Les  outils/,/  se  levant  et  se  baissant  ainsi  conjoin- 
tement avec  leur  mouvement  rotatoire ,  découpent  les 
fûts  bruts  d,d,  dans  la  forme  du  modèle  e. 

Les  outib/,/  tournent  dans  un  plan  vertical  et  la 
découpure  est  effectuée  au  moyen  des  dents  qui  sont 
placées  à  leur  périphérie. 

La  plate-forme  b  s  avance  sous  les  outils  par  Taction 
de  la  vis  {,  comme  on  le  verra  mieux  à  la  figure  3. 

Cette  vis  /  tourne  dans  une  boîte  à  vis  m  fixée  en 
dessous  de  la  plate-forme  6. 

La  vis  {  s*  engrène  ou  se  désengrène  avec  la  roue 
dentée  n,  au  moyen  du  manchon  d* embrayage  o. 

La  tige  p  porte  une  fourche  qui  s*engage  dans  le 
col  du  manchon  d*embrayage  o. 

En  poussant  ou  en  tirant  le  bout  vertical  p^  do  la 
tige  p,  le  manchon  d^embrayage  o  engrène  la  roue  it, 
et  la  vis  { tournera,  et  en  tirant  le  bout  p'  de  la  tige  p 
on  peut  aussi  dégager  le  manchon  d*embrayage  o  de  la 
roue  fi,  et  la  vis  l  cessera  de  tourner. 

Sur  la  tige  p  il  y  a  un  arrêt  p'  contre  lequel  vient 
frapper  la  boite  à  vis  m  quand  la  plate-forme  b  s* est 
avancée  suffisamment  sous  les  outils. 

Le  manchon  d'embrayage  o  se  trouve  par  ce  moyen 
dégagé  de  la  roue  n  et  la  plate-forme  b  s'arrête. 

Cette  plate-forme  b  peut  être  ramenée  en  faisant 
tourner  la  vis  /  à  Taide  du  manche  r. 

L'opération  consistant  à  couper  commence  au  bout 
du  fût  le  plus  épais  et  le  plus  large. 

Le  châssis  b  peut  être  levé  au  moyen  du  manche  s. 

On  donne  le  mouvement  à  la  plate-forme  b,  aux 


outils/,/,  et  au  modèle  e  au  moyen  de  la  courroie  t 
qui  fait  tourner  la  poulie  a. 

Un  pignon  3  sur  Taxe  de  la  poulie  u  engrène  la  roue 
dentée  à  et  communique  le  mouvement  à  son  axe  u 
et,  par  les  roues  dentées  «  et^  et  Taxe;;,  au  pignon  a. 

La  roue  dentée  x  glisse  sur  son  axe,  avec  lequel  elle 
communique  à  Taide  d'une  clef  glissante. 

Le  mouvement  du  pignon  a  se  communique  aux 
axes  par  lesquels  la  rotation  est  donnée  aux  fûts  bruts 
d,d,eieiu  modèle  e,  au  moyen  de  roues  dentées  dont 
l'arrangement  sera  facilement  compris  par  l'inspection 
de  la  figure  i. 

Le  mouvement  de  la  poulie  a  est  transmis  à  la 
roue  dentée  n  par  le  pignon  3,  la  roue  dentée  A  et  le 
pignon  5. 

Notre  machine  servant  â  donner  une  forme  cylin- 
drique ou  presque  cylindrique  à  la  partie  de  devant 
du  fût  est  représentée  aux  figures  6,  7,  8,  9  et  10, 
pi.  IL 

Fig.  6 ,  élévation  d'un  côté. 

Fig.  7,  élévation  du  côté  opposé. 

Fig.  8,  plan. 

Fig.  g ,  élévation  du  bout. 

Fig.  10,  coupe  verticale  transversale,  prise  par  la 
ligne  a,  fig.  8. 

(,  fût  qu'on  doit  façonner. 

c,  modèle  qu'on  fait  de  préférence  en  métal. 

d,  outil  rotatoire. 

e,  rouleau-guide. 

Cet  outil  et  ce  rouleau  sont  supportés  par  la  plaque 
/  qui  peut  avoir  un  mouvement  de  glissement  vertical 
dans  le  bâti  g. 

Le  fiit  (  et  le  modèle  c  possèdent  des  mouvements 
rotatoires  qui  leur  sont  communiqués  par  des  roues 
dentées,  et  ces  moyens  de  donner  un  mouvement  de 
rotation  au  fût  b  et  au  modèle  c,  ainsi  que  la  cons- 
truction et  l'action  de  l'outil  d,  le  rouleau -guide  e 
et  la  plaque/^  ressemblent  aux  mêmes- parties  dans  la 
machine  déjà  décrite  fig.  1,  a,  3,  4  et  5. 

Le  châssis  g,  qui  porte  l'outil  et  les  parties  qui  en 
dépendent,  est  supporté  par  une  queue  d'aronde  h 
sur  le  bâti  de  la  machine,  et  dans  laquelle  se  meut  le 
châssis  g,  qui  passe  au-dessus  du  fût  et  du  modèle 
de  la  manière  suivante  ; 

i  est  une  vis  à  laquelle  on  donne  un  mouvement  de 
rotation  intermittent  ainsi  qu'il  suit  : 

Le  mouvement  de  l'arbre  k,  activé  par  la  poulie  /, 
est  transmis  par  une  courroie  k  la  poulie  m. 

Sur  l'arbre  n  il  y  a  une  série  de  bras  ou  de  rayons 
0 ,  et  à  l'intérieur  de  la  poulie  m  est  une  goupille  p. 
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A  chaque  révolution  de  la  poulie  m,  la  goupille  p 
frappe  un  des  bras  q  et  fait  faire  à  larbre  r,  à  la  vis 
i  et  à  la  roue  dentée  q  un  sixième  de  révolution. 

Le  mouveinent  de  la  vis  i  de  Tarbre  m  et  de  la  roue 
q  est  intermittent 

r  est  une  roue  à  vis  fixée  au  bout  d*un  axe  situé 
transversalement  à  la  partie  inférieure  9'  du  châssis  g. 

Une  seconde  roue  à  vis  r^  est  située  en  face  de  la 
roue  à  vis  r  et  ne  sert  qu*à  supporter  la  vis  f. 

L*axe  de  la  roue  a  vis  r  est  fixé  pendant  Faction  d« 
la  machine  de  la  manière  ci-après  décrite,  et  dans  ce 
cas  la  roue  r,  ne  pouvant  pas  tourner  le  mouvement 
intermittent  de  la  vis  i,  (ait  avancer  ce  pignon  r  sur 
la  vis  i  comme  si  ce  pignon  était  une  crémaillère  fixe 
ou  une  portion  d'une  boîte  à  vis  sur  la  vis.  De  cette 
manière,  le  châssis  g  est  porté  graduellement  d'un 
bout  à  Tautre  du  modèle  c  au  moyen  de  la  roue  à  vis 
fixe  r.  £n  même  temps  un  mouvement  de  rotation 
lent  et  intermittent  est  communiqué  au  fût  b  et  au 
modèle  c  à  Taide  de  la  roue  à  dents  q  qui  agit  sur 
le  pignon  s  et  les  roues  dentées  t,u.  Un  mouvement 
de  rotation  est  donné  à  loutil  d  par  la  poulie  v  et  la 
courroie  w. 

La  poulie  v  est  placée  sur  Tarbre  ou  axe  k,  mais 
n*y  est  pas  fixée,  fille  glisse  sur  Tarbre  k  au  moyen 
d'une  clef  ou  d'une  saillie  en  dedans  du  collet  y  qui 
prend  dans  une  entaille  x  dans  Tarbre  k.  Un  bras  z, 
fixé  au  diàssis  g,  saisit  le  collet  y  de  la  poulie  v  et  fait 
avancer  cette  poulie  avec  le  châssis  g,  ■ 

Par  la  rotation  du  modèle  c ,  sur  lequel  repose  le  rou- 
leau-guide e,  on  fait  soulever  ou  abaisser  le  châssis  y) 
et  avec  lui  l'outil  rotatoire  d. 

Ces  mouvements  de  Toutil  d,  combinés  avec  son 
mouvement  progressif  le  long  de  cette  partie  du  fût 
qui  doit  être  façonnée,  donnent  au  fut  qui  tourne  la 
forme  du  modèle  c. 

Pour  effectuer  le  mouvement  de  retour  du  châssis 
g.  Taxe  de  la  rone  à  vis  r  est  libéré  de  la  manière  ci- 
après  décrite,  et  alors  l'axe  et  la  roue  r  sont  libres  de 
tourner,  et  en  tournant  la  manivelle  a  sur  Taxe  de  la 
roue  à  vis  r,  cette  roue  r  est  amenée  le  long  de  la  vis 
I,  comme  le  serait  un  pignon  sur  une  crémaillère,  et 
le  châssis  g  est  amené  dans  une  position  convenable 
pour  commencer  son  action  sur  un  autre. fût. 

L*axe  de  la  roue  r  se  trouve  fixé  ou  libéré  de  ma- 
nière à  permettre  à  ces  pièces  un  mouvement  rotatoire 
ou  à  les  fixer  a  volonté  comme  suit  : 

Sur  l'axe  de  la  roue  r  il  y  a  un  disque  3  qui  porte 
des  encoches  U  sur  son  bord;  5  est  un  bras  qui  tourne 
sur  un  joint  et  qui,  quand  le  châssis  a  été  amené 


dans  la  position  voulue  par  la  manivelle  a ,  prend  dans 
une  des  encoches  A  du  disque  3 ,  et  l'axe  de  la  roue  r 
se  trouve  ainsi  fixé. 

Quoique  nous  ayons  décrit  et  représenté  cette  ma- 
chine comme  construite  pour  façonner  seulement  un 
fût  à  la  fois,  on  peut  l'adapter  pour  en  façonner  deux 
ou  plusieurs  à  la  fois  en  employant  des  outils  addi- 
tionnels. 

Notre  machine  pour  creuser  dans  le  fût  le  gite  pour 
recevoir  la  platine  est  représentée  aux  figures  1 ,  a ,  3 
et  4,  pi.  m. 

Fig.  1 ,  élévation  de  côté. 

Fig.  a ,  plan. 

Fig.  3  et  4*  élévation  des  bouts,  prise  des  extré- 
mités opposées  de  la  machine. 

Le  fût  sur  lequel  on  doit  travailler  est  marqué  a 
et  est  supporté  sur  la  plate-forme  (  de  la  machine  au 
moyen  du  canon  c  auquel  il  est  attaché;  ce  canon  est 
vissé  à  la  plate-forme  b  en  d.  Cette  plate-forme  b 
glisse  sur  les  barres  e,  e,  du  bâti  de  la  machine. 

La  plate-Corme  6  reçoit  le  mouvement  au  moyen 
du  leviery*  et  de  la  bielle  g.  Un  modèle  h  est  vissé  sur 
la  plate-forme  b  à  cûté  du  fût  a.  Ce  mod^  /test  fait 
en  métal  et  peut  être  divisé  en  deux  ou  plusieurs 
parties  afin  de  pouvoir  s'étendre  ou  être  ouvert  dans 
la  direction  voulue  pour  s'adapter  aux  platines  de  dif- 
férentes dimensions. 

Un  outil  rotatoire  i,  par  lequel  le  gite  est  creusé 
dans  le  fût,  est  porté  par  le  support  k,  qui  peut  se 
mouvoir  en  sens  horizontal  et  vertical.  Ce  support  k 
se  meut  horizontalement  sur  une  queue  d'aronde  sur 
la  plaque  /,  et  la  plaque  i  a  un  mouvement  vertical 
sur  une  queue  d'aronde  des  montants  droits  m. 

L'outil  i  est  alors  soulevé  par  les  ressorts  n,  et  le 
manche  0  le  fait  descendre  â  son  travail;  au  moyen 
de  ce  manche  0  on  peut  faire  mouvoir  l'outil  en  sens 
horizontal  aussi  bien  qu'en  sens  vertical.  Un  guide  p , 
fixé  â  c6té  de  l'outil  sur  la  plaque  k,  entre  dans- le  mo- 
dèle h  et  limite  le*  mouvement  de  l'outil  i  à  la  figure 
de  ce  mod^e. 

L'outil  î  est  activé  par  la  courroie  q ,  et  en  faisant 
mouvoir  l'outil  à  l'aide  du  manche  0  et  le  fût  d  au 
moyen  du  manche  /,  l'ouvrier  peut  donner  tous  les 
mouvements  nécessaires  pour  creuser  le  gite  de  la 
platine  dans  le  fiât  d. 

Le  gite,  lorsqu'il  est  creusé,  ressemble  à  celui  du 
modèle  h. 

Notre  machine  pour  creuser  le  canal  de  la  ba- 
guette et  les  ^es  où  doivent  se  placer  la  détente,  la 
platine  de  détente  et  le  pontet,  aussi  bien  que  les 
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trous  qui  doivent  être  percés  dans  le  fût  à  la  platine  de 
détente  et  à  la  platine ,  sont  représentés  aux  figures  5 , 
6,7,8,  9 ,  10,  11,  12,  1 3  et  1 4. 

Fig.  5 ,  élévation  de  côté. 

Fig.  6,  plan. 

Fig.  7  et  8,  coupes  transversales  verticales  prises 
respectivement  par  les  lignes  a^  &,  de  la  figure  5. 

Fig.  9 ,  plan  d'une  portion  du  même. 

Fig.  10,  élévation  d'une  portion  du  môme. 

Les  autres  figures  représentent  des  parties  sépa- 
rées. 

c  est  un  modèle  de  canon  fixé  sur  le  bâti  de  la  ma- 
chine. Sur  ce  canon  c  Je  Ait  d  est  placé  et  fixé  au 
moyen  de  la  pièce  c,  monti*ée  séparément  sur  échelle 
plus  grande  à  la  figure  1 1 .  Cette  pièce  e  est  supportée 
sur  un  axe  fp  montré  aussi  séparément  sur  échelle 
plus  grande  à  la  figure  1 2 . 

La  partie/*  de  l'axe  fj^  tourne  dans  un  support 
eu  ^ ,  la  pièce  e  étant  placée  sur  la  partie  excentrique/ 
de  cet  axe. 

En  tournant  l'axe  //*  à  l'aide  de  la  clef  ou  du 
manche  ^,  on  fait  presser  la  pièce  e  sur  le  fût  c^^  qui 
est  alors  tenu  par  elle. 

Le  canal  de  la  baguette  est  creusé  par  le  coupeur 
circulaire  i,  le  support  k  qui  porte  le  coupeur  i  pou- 
vant glisser  sur  une  queue  d'aronde  /  du  bâti  m  de 
la  machine. 

A  mesure  que  le  coupeur  i  travaille ,  il  est  poussé 
par  l'ouvrier  le  long  du  fût  d. 

Le  coupeur  i  et  les  parties  qui  lui  appartiennent 
sont  montrés  sur  échelle  plus  grande  en  élévation  à 
la  figure  i3  et  en  coupe  horizontale  à  la  figure  \l\. 

Le  coupeur  i  est  fixé  sur  un  axe  n ,  placé  excen- 
triquement  dans  le  cylindre  0 ,  et  alors,  en  tournant  ce 
cylindre  0  dans^,  le  collet  ou  support  j),  le  coupeur  i 
peut  être  ajusté  avec  grande  précision  à  la  hauteur 
voulue. 

La  position  du  cylindre  0  est  donnée  au  moyen  de 
la  rondelle  à  vis  q. 

Le  mouvement  est  donné  au  coupeur  i  par  la  cour- 
roie r,  qu'active  la  poulie  *. 

Cette  courroie  passe  sur  les  poulies-guides  /,  (,  et 
a  y  II,  et  autour  de  la  poulie  v  sur  Taxe  du  coupeur. 

En  creusant  les  gîtes  pour  la  platine  de  détente  et 
le  pontet  aussi  bien  que  les  trous  dans  le  fût  pour  la 
platine  et  la  platine  de  détente,  on  dégage  le  canon  c 
de  la  goupille  c*. 

Ce  canon  et  le  fût  d  sont  tournés  sur  le  centre  w 
jusqu'à  ce  que  la  crosse  prenne  une  position  horizon- 
tale ou  presque  horizontale,  dans  laquelle  on  les  fixe 


en  passant  à  travers  un  des  trous  a;  une  goupille  qui 
s'engage  dans  un  trou  à  l'axe  w, 

y,  coupeur. 

Zt  autre  coupeur  porté  par  les  plaques  2  et  3,  qui 
ont  un  mouvement  vertical  dans  les  queues  d'aronde 
12  et  i3. 

Les  coupeurs  y,  z,  reçoivent  leur  mouvement  des 
poulies  A  et  5 ,  lesquelles  sont  commandées  par  la  pou- 
lie s,  au  moyen  d'une  courroie  montrée  en  lignes 
pointillées  à  la  figure  5,  la  courroie  r  étant  enlevée 
de  dessus  la  poulie  3,  de  manière  à  débrayer  le  cou- 
peur i. 

Sur  le  côté  du  fût  d  est  fixé  un  modèle  6  qui  a  la 
forme  des  parties  que  l'on  doit  découper  dans  le  fût. 

Ce  modèle  se  voit  mieux  à  la  figure  9. 

A  côté  des  coupeurs  y  e\.  z  sont  fixés  des  guides  j* 
et  z^  dont  les  pointes  ou  parties  plus  basses  entrent 
dans  les  gîtes  du  modèle  6  et  par  là  déterminent  la 
profondeur  et  la  figure  du  gîte  que  doivent  creuser 
les  coupeurs  y  et  z. 

Le  coupeur  z  est  mis  en  opération  en  baissant  le 
manche  7,  et  le  coupeur  j'  en  baissant  le  manche  8. 

Le  fût  est  amené  sous  le  coupeur  z  au  moyen  du 
manche  q,  lequel  par  la  bielle  10  donne  un  mouve- 
ment de  glissement  au  support  1 1  qui  porte  le  fût. 

Le  support  1 1  travaille  dans  la  queue  d'aronde  / 
sur  le  bâti  de  la  machine. 

Nous  creusons  ou  nous  formons  les  canaux  de  la  ba- 
guette et  du  canon  dans  les  fûts  des  pistolets  et  fusils , 
et  aussi  nous  formons  l'extérieur  du  devant  du  fût, 
au  moyen  de  la  machine  représentée  en  élévation  de 
côté  à  la  figure  1 ,  pi.  IV,  en  coupe  verticale  trans- 
versale à  la  figure  2  et  en  plan  à  la  figure  3. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  parties  dans 
les  figures  1 ,  2  et  3 ,  dans  lesquelles  on  a  omis  les 
parties  non  essentielles,  afin  de  rendre  les  parties  im- 
portantes plus  claires. 

Le  devant  du  fût  est  coupé  par  deux  outils  a, a,  qui 
sont  activés  par  les  poulies  h,  h. 

Les  axes  c,c,  de  ces  outils  tournent  dans  des  sup- 
ports cylindriques  d,  d,  dans  lesquels  ils  sont  placés 
excentriquement  et  qui  sont  portés  par  des  collets  e,e, 
où  ils  tournent. 

Des  bras/,/,  sont  fixés  sur  les  sommets  des  sup- 
ports d,d,  ci  en  tournant  les  supports  d,  d,  au  moyen 
de  ces  bras/,/,  on  peut  rapprocher  l'un  de  l'autre 
les  outils  a,  a,  ou  les  éloigner  l'un  de  l'autre. 

Le  fût  brut  ^est  passé  entre  les  coupeurs  a,  a,  qui 
sont  supportés  sur  le  support  élégi  ou  formé  en  coin 
k,  lequel,  en  agissant  sur  les  galets  i,  i,  sur  les  bouts 
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des  bras  f,f,  dépare  les  outils  a,  a,  Y  un  de  Vaulre  à  la 
distance  voulue  pour  former  le  devant  du  fût. 

Le  canal  de  la  baguette  est  creusé  par  un  coupeur 
k  situé  sur  un  plan  plus  élevé  que  les  outils  a^  a^  et  le 
canal  du  canon  est  creusé  par  Toutil  /  situé  à  un  niveau 
plus  bas  que  les  coupeurs  a,  a. 

Les  outils  k  et  l  sont  supportés  de  la  manière  dé- 
crite en  parlant  des  coupeurs  a,  a,  et  peuvent  ainsi 
être  ajustés  aux  hauteurs  voulues. 

Ayant  maintenant  décrit  la  nature  de  notre  inven- 
tion et  la  manière  de  la  mettre  à  exécution,  nous 
désirons  quil  soit  bien  compris  que  nous  ne  nous 
bornons  pas  aux  détails  précis  ci-dessus  décrits  et  repré- 
sentés, car  on  peut  les  varier  sans  s^éloigner  de  la  na- 
ture de  notre  invention;  mais  nous  réclamons  comme 
celle-ci  : 

1*  L  arrangement  général  ou  la  combinaison  des 
parties  de  la  machine  ci-dessus  décrite  et  représentée 
aux  figures  i ,  3 ,  3 ,  4  et  5 ,  pi.  Il,  pour  former  les  dif- 
férentes parties  des  fûts  de  fusil  ou  de  pistolet; 

a*  L'arrangement  général  ou  la  combinaison  des 
parties  des  machines  ci-dessus  décrites  et  représentées 
aux  figures  6,  7,  8,  g  et  lo,  pi.  II,  ayant  pour  objet 
de  donner  une  forme  cylindrique  ou  presque  cylin- 
drique à  la  partie  antérieure  des  fûts  de  fusils  ou 
pistolets; 

3*  L*arrangement  général  ou  la  combinaison  des 
parties  des  machines  ci-dessus  décrite)  et  représentées 
aux  figures  1,  a,  3  et  4*  pi.  Ill*  pour  creuser  le  gite 
des  platines  dans  les  fûts  de  fusils  ou  pistolets; 

4*  L'arrangement  général  ou  la  combinaison  des 
parties  des  machines  ci-dessus  décrites  et  représentées 
dans  les  figures  5,6,7,8,  9,  10,  11,  13,  i3et  lU^ 
pi.  m,  pour  creuser  le  canal  de  la  baguette  et  les  gites 
pour  la  platine  de  détente  et  le  pontet,  aussi  bien 
que  les  trous  nécessaires  pour  la  platine  de  détente 
et  pour  la  platine  dans  les  fûts  des  fusils  et  pistolets  ; 

£t  5*  larrangement  général  ou  la  combinaison  des 
parties  des  machines  ci-dessus  décrites  et  représentées 
dans  les  figures  i ,  a  et  3,  pi.  IV,  pour  creuser  dans 
les  fûts  des  fusib  et  pistolets  les  canaux  pour  la  ba- 
guette et  le  canon  et  aussi  pour  façonner  Textérieur 
de  la  partie  antérieure  des  fûts  de  fusils  et  pistolets. 
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En  date  du  3 1  juillet  1 860 , 

Au  sieur  Jolly,  à  Paris, 

Pour  des  perfectionnements  apportés  dans  la 
manœuvre  et  la  disposition  des  freins  de  tous 
genres. 


PL  IV. 

Ces  perfectionnements  reposent  sur  Tapplication 
d'une  résistance  ou  friction  suflBsante  produite  par 
Tenroulement  instantané  d'un  câble  ou  d'une  chaîne 
sur  un  moyeu  dé  roue  ou  un  essieu  tournant»  afin 
d*actionner  le  mécanisme  des  freins  et  d'obtenir,  par 
suite,  Tarrét  progressif  du  véhicule  auquel  est  appli- 
quée celte  résistance. 

Cette  résistance  ou  friction  peut  être  effectuée  à 
tout  degré  voulu ,  soit  k  la  main,  soit  mécaniquement, 
par  une  disposition  quelconque,  et  die  o£Dre  l'avantage 
incontestable  de  faire  fonctionner  les  freins  ou  sabots 
de  roues  avec  des  pressions  tout  à  fait  variables ,  sui- 
vant qu'on  veut  ralentir  ou  arrêter  la  marche  de  la 
voiture.  Elle  est  de  plus  applicable  à  toutes  les  dispo- 
sitions de  freins  employées  jusqu'à  ce  jour,  c'est-à- 
dire  à  tous  les  mécanismes  existants  sur  les  voitures 
ordinaires  ou  celles  des  voies  ferrées. 

Les  figures  1  et  a ,  pi.  IV,  font  voir  rapplication 
du  système  à  un  mécanisme  de  freins  monté  sur  un 
wagon. 

Le  câble  A  est  attaché  au  levier  B  qui  commande 
les  freins  F,  F';  puis  il  est  enroulé  autour  de  l'essieu, 
et  il  est  terminé  par  une  corde  ou  faible  chaîne  a 
que  le  garde-freins  a  toujours  à  sa  disposition. 

Le  câble  A  est  muni  de  frettes,  pour  faciliter 
l'adhérence  sur  le  moyeu  et,  par  cela  même,  aug- 
menter la  résistance. 

Quand  on  veut  arrêter  le  véhicule ,  il  suflit  de  tirer 
plus  ou  moins  la  petite  chaîne  ou  corde  a  qui  tend  le 
câble,  et  celbi-ci  fait  alors  agir  le  levier  B,  lequel  tire 
les  leviers  articulés  des  fi'eins  F,  F',  en  donnant  un 
arrêt  plus  ou  moins  prompt,  suivant  la  tension  exercée 
sur  le  câble. 

Pour  faire  agir  les  freins  au  moyen  de  tampons ,  je 
puis  arranger  le  mécanisme  de  la  manière  suivante  : 

Le  câble  A,  après  avpir  été  enroulé  sur  Tessiea, 
est  attaché  au  point  D,  fig.  a ,  du  châssis  du  wagon. 

Les  tringles  ou  barres  des  tampons  sont  rdiées  par 
une  traverse  E,  et  lorsqu'un  choc  est  produit  sur  les 
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tampons ,  cette  traverse  oblique  le  cable  A  de  la  quan- 
tité nécessaire  pour  que  la  résistance  de  ce  câble  sur 
Tessieu  ait  lieu. 

Cela  fait,  le  mécanisme  des  freins  fonctionne  par 
le  tirage  du  câble,  comme  on  l'a  dit  ci-dessus. 
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BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  7  août  1860, 

Au  sieur  Logas»  à  Paris, 

Pour  la  préparation  artificielle  de  rammoniaque 
par  TaEOte  de  Tair  atmosphérique  et  son  applica- 
tion à  rindustrie  des  engrais. 


PL  IV. 

Mon  invention  consiste  dans  la  préparatjpn  artifi- 
cielle d^  Tammoniaque  par  Tazote  de  lair  et  dans 
Fapplication  de  ce  produit  à  Tindustrie  des  engrais. 

Voici  dans  quelles  proportions  s'opère  le  mélange 
des  matières  produisant  fammoniaque  : 

Poussière  de  charbon  de  bois. .....      i,ooo  kil. 

Carbonate  de  chaux  (craie)  en  poudre,     i  ,ooo 

Goudron  de  houille ,.. . .         i  oo 

G)ulis  réfractaire  dont  on  fait  une 

bouillie  claire.. loo 

On  mêle  exactement  toutes  ces  substances ,  dont  on 
fabrique  des  boulettes  de  la  grosseur  d*une  noix,  au 
moyen  dW  moule  ;  puis  on  les  fait  sécher  à  la  cha- 
leur perdue  d'un  des  appareib  de  TuBine,  afin  de 
pouvoir  les  projeter  dans  une  cornue  où  doit  s'opérer 
la  combinaison  de  l'azote  de  l'air. 

D'un  autre  côté .  on  chauffe  le  générateur  du  gaz 
A ,  fig.  I  et  a ,  qui  est  un  fourneau  à  cuve  recevant 
l'air  atmosphérique  par  une  ou  deux  tuyères  t,  t\  a 
l'aide  d'un  ventilateur  mis  en  mouvement  par  la  force 
motrice  d'une  machine  à  vapeur. 

Auparavant,  on  a  eu  le  soin  de  charger  le  combus* 
tible,  lequel  ert  du  coke,  par  l'ouverture  B  qui  forme 
la  partie  supérieure  d'un  vide  conique,  et  qui  est 
fermée  par  un  tampon  en  fonte  dans  l'intervalle  des 


Le  gaz  oxyde  de  carbone  produit  arrive  autour  de 
1(1  cornue,  par  le  conduit  C,  dans  une  chambre  circu- 
laire percée  de  trous  D  communiquant  avec  le  tour 
de  flammes  E. 

L'air  qui  doit  le  brûler  est  projeté  par  une  ou  deux 


tuyères  i  dans  la  chambre  F,  également  percée  de 
trous  et  placée  au-dessous  de  la  première  chambre  D. 

Cet  air  qui  produit  la  combustion  du  gaz  oxyde  de 
carbone  est  chauffé ,  avant  d'arriver  dans  la  chambre 
F,  par  son  passage  dans  Tintérieur  de  la  maçonnerie 
du  fourneau  à  cuve  ^^  aGn  d'obtenir  une  plus  grande 
chaleur  de  combustion  dans  le  tour  de  flamme  E  aitué 
entre  la  cornue  et  la  maçonnerie. 

L'acide  carbonique  et  l'azote,  résultant  de  celte 
combustion ,  s'échappent  par  Touverture  g  et  ensuite 
dans  la  cheminée  B,  qui  vient  passer  sous  le  réservoir 
/,  afin  de  le  maintenir  dans  un  élat  élevé  de  tempé- 
rature, avant  de  se  rendre  dans  la  cheminée  de  déga- 
gement de  l'usine. 

La  cornue  J  en  terre  réfractaire ,  ainsi  que  les  bou- 
lettes de  charbon  et  de  craie,  étant  arrivée  à  la  tem- 
pérature du  rouge  blanc,  ou  laisse  dégager,  par  le 
conduit  k  partant  du  four  à  cuve,  le  gaz  azote,  privé 
de  l'oxygène  de  l'air  atmosphérique  par  son  pasaage 
à  travers  le  coke  incandescent  du  fourneau  à  cuve. 

La  craie  se  trouve  alors  réduite  par  le  charbon 
sous  l'influence  de  la  chaleur,  et  c'est  à  ce  moment 
ou  il  se  trouve  de  la  chaux  libre  qu'il  y  a  combinai- 
son d'azote,  de  carbone  et  de  chaux  pour  former  un 
cyanure. 

Le  cyanure  de  chaux  étant  ainsi  obtenu.  Ton  dé- 
charge, toutes  les  demi*heures,  environ  lOO  kilo- 
grammes de  la  masse  cyanurée,  en  ayant  soin  de 
remplacer  inunédiatement  cette  quantité  par  une  nou- 
velle charge,  au  moyen  du  trou  d'honune  L, 

A  cet  effet,  on  ouvre  le  papillon  M  pour  laisser  pé- 
nétrer les  boulettes  cyanurées  sur  le  diaphragme  percé 
de  trous  du  réservoir  /,  à  f  aide  de  deux  registres 
G, G. 

On  fait  ensuite  injecter  au  fond  du  réservoir  un 
jet  de  vapeur  d'eau ,  lequel  décompose  le  cyanure  de 
chaux  en  formant  de  l'ammoniaque  qui  se  dégage  par 
le  chapiteau  N  pour  se  rendre  dans  le  condenseur  O, 
I  où  il  est  refi*oidi  par  une  pluie  d'eau  qui  tombe  inté- 
rieurement par  le  robinet  P  et  par  un  autre  courant 
d'eau  froide  qui  entoure  le  condenseur  extérieure- 
ment; on  vide  ensuite  la  bâche  qui  est  au  bas  du  con- 
denseur par  le  robinet  5,  atin  de  recueillir  l'ammo- 
niaque liquide. 

L'opération  terminée,  on  retire  les  boulettes  du 
réservoir  par  la  porte  B. ,  on  les  fait  sécher  et  on  les 
projette  de  nouveau  dans  la  cornue  jusqu'à  «usure, 
pour  recommencer  le  travail ,  qui  est  ainsi  continu  ; 
car  il  existe  dans  la  partie  supérieure  de  la  cornue 
un  espace  de  i",ao  de  hauteur  où  les  boulettes  com- 
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meuceol  à  rougir  avant  de  descendre  dans  sa  partie 
inférieure,  où  la  réaction  s  opère. 

Pour  préparer  de  Tengrais  avec  l'ammoniaque  li- 
quide obtenu ,  il  faut  ajouter  les  matières  suivantes , 
que  Ton  mêle  exactement  au  mioyen  d*un  malaxeur  : 

Tourbe  pulvérisée i  ,5oo  kil. 

Phosphate  de  chaux 800 

Silicate  de  potasie  et  de  fer a 00 

Ammoniaque  liquide  à  31  degrés,     a, 000 

On  obtient  ainsi  un  engrais  €[ui,  par  le  dessèche- 
ment ,  se  réduit  à  4,ooo  kilogrammes  et  qui  contient 
environ  10  p.  0/0  d'azote  assimilable. 

Le  silicate  de  potasse  et  de  fer  est  préparé  simulta- 
nément dans  le  fourneau  à  cuve,  en  ajoutant  de  la 
potasse  qui,  en  qualité  de  fondant,  produit  avec  les 
cendres  du  coke  un  laitier  soluble. 

La  figure  1  montre  une  première  coupe  verticale 
médiane  du  four. 

La  figure  2  montre  une  deuxième  coupe  verticale 
médiane,  à  angle  droit  avec  la  première. 

La  figure  3  montre  une  coupe  horizontale  de  la 
partie  inférieure  de  ce  four  coulant. 


26/137. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  19  juin  1860, 

Aux  sieurs  Doubnot,  Vigne  et  Jodrdb,  à  Paris, 
Pour  un  mode  de  fabrication  des  galons  de  voi- 
tures épingles  par  effet  de  trame. 


PI.  V. 

Nous  nous  sommes  proposé  de  fabriquer  les  ga- 
lons de  voitures  connus  sous  les  noms  de  fonds-bas, 
plein  veîoars,  cales,  luisant  plat  et  broché,  en  combi- 
nant le  métier  à  la  barre  avec  la  mécanique  Jacquard 
de  manière  à  supprimer  entièrement  le  posage  à  la 
main  des  petites  épingles  destinées  à  former  Tépinglé. 

I>Ans  la  combinaison  de  notre  métier,  le  caractère 
essentiel  que  nous  avons  eu  en  vue,  c est  d'obtenir 
par  un  effet  de  trame  Tépinglé  pour  le  galon  de  voi- 
tures. 

La  figure  1  est  une  vue  de  face  d'un  fragment  de 
notre  métier  perfectionné. 

La  figure  3  en  est  une  vue  de  côté. 

Les  figures  3  et  4  sont  une  vue  de  face  et  une  sec- 
tion verticale  des  navettes  combinées  au  moyen  des- 
quelles nous  obtenons  noire  effet  de  trame. 


La  figure  5  est  un  détail  de  la  bobine  sur  laquelle 
vient  senronler  le  coton  qui  a  servi  à  faire  Téping^é. 

Nous  dirons  tout  d*abord  que  les  fils  de  laine, 
coton  ou  soie  qui  constituent  la  chaîne  sont  disposés 
par  couleurs  comme  dans  tous  les  métiers  à  tisser, 
selon  les  dessins  à  reproduire,  et  que  les  organes 
sont  ceux  du  métier  à  la  barre  ordinaire.  Il  nous  suffit 
de  décrire  les  organes  nouveaux  ou  perfectionnés  qui 
constituent  notre  invention. 

Sur  le  battant  a,  fig.  1  et  a ,  sont  disposées  des  tra- 
verses 6,  b',  portant  tout  le  matériel  des  navettes  c  et 
des  peignes  d  et  les  accessoires  destinés  à  leurs  fonc- 
tions respectives.  Ce  battant  peut  pivoter  à  son  som- 
met e. 

Sur  les  traverses  b,  C  fig.  1 ,  3 ,  3  et  ii ,  sont  fixées , 
à  faide  de  vis,  de  petites  chapes /contenant  de  petites 
roues  d'engrenage  g.  A  Tin  teneur  de  ces  mêmes  tra- 
verses b,  b',  sont  ajustées  des  crémaillères  h,  h',  engre- 
nant avec  les  roues  g,  fig.  3  et  4. 

A  Textrémitéttes  fc)fê«afllèrftS  sont*  fixées  des  rou- 
'letles  actionnées  par  le  jeu  des  marionnettes ,  ainsi 
qu'il  va  être  expliqué. 

Sur  le  côté  du  bâti  du  métier  sont  des  frettes  i , 
fig.  1,  dans  lesquelles  viennent  coulisser  les  pièces 
dites  marionnettts  j  ,j'. 

Ces  pièces  sont  pourvues  de  crochets  actionnés  par 
des  ressorts  qui  tantôt  dépassent  et  tantôt  sont  entiè- 
rement masqués,  afin  de  livrer  passage  ou  non  à  une 
troisième  pièce  k;  celle-ci  porte  un  taquet  l,  lequel, 
en  remontant,  entraîne  avec  lui  celles  des  pièces  j  ou 
y  dont  les  crochets  sont  visibles. 

Cette  opération  se  répète  à  tour  de  rôle  pour  les 
pièces  j  eij';  or  ces  pièces,  par  l'effet 'd*une  lanière  m 
pressant  sur  les  roules  roulettes  n,  actionnent  les  cré- 
maillères h,  k\  Ces  marionnettes  sont  disposées  de 
façon  que  chaque  rangée  de  navettes  opère  un  mou- 
vement de  va-et-vient  pendant  que  l'autre  rangée  reste 
en  plan,  et  ce  double  mouvement  s'effectue  k  chaque 
oscillation  rotative  de  la  barre  A. 

La  barre  A  est  articulée  à  une  roue  excentrique  o 
faisant  mouvoir  la  tringle  B  qui  communique  le  mou- 
vement à  la  mét;anique  Jacquard. 

Une  roue-volant  p  est  montée  sur  un  arbre  de 
couche  r  auquel  sont  reliés  tous  les  organes  du  mou- 
vement des  marionnettes  et  de  la  jacquard. 

L'arbre  de  la  bobine  D,  sur  laquelle  vient  s  en- 
rouler le  coton  après  avoir  servi  k  l'épingle,  porte  une 
roue  à  rochet  5,  et  de  l'autre  extrémité  un  manchon  à 
rainure  t,  afin  de  lui  donner  un  mouvement  de  va-et 
vient  nécessaire  pour  l'envidage  régulier  du  fil. 


Digitized  by 


Google 


12 


BREVETS  D'INVENTION. 


Un  mouvement  de  bascule  occasionné  par  la  barre 
A  permet  au  rochet  q,  fig.  i,  de  faire  tourner  la 
roue  s. 

•  Un  arbre  E,  fig.  i,  sur  lequel  sont  des  tambours 
recouverts  de  peau  de  chien  ou  de  matière  rugueuse, 
oblige  le  galon  fabriqué  à  s*enrouler  autour  d'autres 
tambours  F  plus  petits,  mais  identiques  aux  pre- 
miers* 

Un  système  de  roues  d*engrenage  H,  H',  et  chaîne 
à  la  Vaucanson  /  est  établi  pour  permettre  l'enroule- 
ment proportionnel  du  galon  fabriqué  sur  les  tam- 
bours. 

Une  petite  bobine  a,  fig.  2,  maintient  le  galon 
pendant  la  fabrication.  Une  baleine  ou  autre  matière 
placée  avec  la  chaîne  et  maintenue  à  une  certaine  lon- 
gueur retient  le  coton  qui  a  été  lancé  par  la  navette 
supérieure  c,  et  le  délivre  ensuite  au  fur  et  à  mesure 
que  le  galon  s  enroule,  afin  de  permettre  au  coton 
qui  a  servi  d*étre  retiré  du  tissu ,  opération  qui  s'exé- 
cute simultanément  avec  la  fabrication. 

Des  passettes  v  eo  fil  de  métal,  fig.  a ,  maintenues* 
sur  une  lame  de  bois,  métal  ou  autre  matière,  servent, 
étant  placées  derrière  les  lisses  de  fond  G,  à  main- 
tenir Técartement  égal  entre  les  fils  de  la  chaîne. 

Des  roquetins  x,  fig.  a,  placés  derrière  le  châssis 
des  bobines  de  chaîne  facilitent  la  tension  régu- 
lière des  fils  au  moyen  de  deux  lames  de  ressort  y  qui 
maintiennent  ladite  bobine  et  Tempèchent  de  tourner 
follement;  des  contre -poids,  disposés  aussi  sur  les 
bobines ,  atteignent  à  peu  près  le  même  but. 

D'après  ce  qui  vient  d'être  décrit ,  on  voit  que  lorsque 
la  barre  A  fait  son  oscillation  rotative,  elle  actionne 
la  mécanique  Jacquard  et  en  même  temps  la  navette 
par  reflet  des  marionnettes. 

Ainsi ,  chaque  tour  de  la  barre  donne  le  va-et-vient 
à  une  rangée  de  navettes  c,  puis,  à  l'autre  oscillation 
de  la  barre,  ce  sont  les  autres  navettes  c'  qui  fonc- 
tionnent, et  ainsi  de  suite;  pendant  ce  temps,  les  lisses 
et  les  lames  faisant  leur  jeu,  la  chaîne  et  la  trame  se 
forment  simultanément. 

Les  navettes  c  délivrent  le  coton  qui  doit  fournir  à 
l'épingle  ;  il  se  forme  à  l'aide  de  la  baleine  d'arrêt  une 
trame  factice  de  coton  qui  remplace  les  épingles  dont 
on  s'est  servi  jusqu'à  ce  jour,  et,  après  un  certain 
nombre  de  passes,  ce  même  coton  est  enlevé  par  la 
bobine  spéciale  D.  Il  en  résulte  que  le  galon  s'en- 
roule, entièrement  fini,  sur  les  tambours  F  et  prêt  k 
être  livré  au  commerce. 

Cette  description  fait  reconnaître  que  notre  inven- 
tion est  caractérisée  par  les  points  suivants  : 


1*  Jeu  de  navettes  alternatif  délivrant  le  coton  des- 
tiné à  remplacer  les  épingles  en  donnant  un  e£fet  de 
trame; 

a*  Roue  à  rochet  ayant  pour  objet  d*enlever  le  coton 
du  galon  au  fur  et  à  mesure  de  la  fabrication  ; 

y  Système  dc^tambours  servant  &  enrouler  le  galon 
au  fur  et  à  mesure  de  la  fabrication  ; 

4*  Bobines  pour  la  chaîne ,  placées  à  larrière  du 
métier. 

En  conséquence,  nous  venons  revendiquer  l'exploi- 
tation exclusive  de  notre  métier  propre  à  la  (abrica- 
tion  des  galons  de  voitures ,  en  supprimant  complète- 
ment les  épingles  et  en  les  remplaçant  par  un  effet 
de  trame  suivant  les  conditions  exposées  dans  le  pré- 
sent mémoire. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  do  1**  août  1860. 

La  présente  addition  a  pour  objet  des  perfectionne- 
ments apportés  dans  la  combinaison  de  la  bobine  ren- 
videuse  qui  fait  partie  intégrante  du  brevet. 

La  figure  6,  pi.  V,  représente  la  vue  en  section  lon- 
gitudinale de  la  bobine  et  du  mécanisme  particulier 
qui  la  fait  mouvoir. 

Les  figures  7  et  8  sont  les  deux  vues  par  bout  de 
cet  organe. 

La  figure  9  est  la  vue  en  plan  du  mouvement  de 
va-et-vient  nécessaire  à  l'envidage  régulier  du  coton 
que  cette  bobine  retire  du  galon  fabriqué. 

Par  la  poulie  de  commande,  l'axe  de  la  bobine  M 
est  mis  en  mouvement;  il  actionne  la  roue  G  qui  y 
est  fixée,  laquelle  donne  le  mouvement  à  une  autre 
roue  F  qui  a  moitié  moins  de  dents. 

L'axe  de  la  roue  F  porte  à  son  autre  extrémité  une 
vis  sans  fin  i4 ,  engrenant  avec  une  roue  C  dentée  à 
vingt  dents,  et  qui  par  conséquent  fait  quarante  tours 
pendant  que  la  bobine  en  fait  un. 

Pendant  ce  temps,  un  excentrique  B,  monté  sur 
Taxe  de  la  roue  C  et  à  frottement  contre  un  galet  D 
ajusté  sur  l'axe  de  la  bobine  M,  repousse  cette  tige  et 
lui  donne,  à  laide  du  ressort  à  boudin  0,  un  mou- 
vement de  va-et-vient  nécessaire  au  placement  régu* 
lier  du  01. 
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26438. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  21  juillet  1860, 

Au  sieur  Bowen-Pierson,  à  Paris, 

Pour  une  penture  à  ressort  perfectionnée. 


PI.  V. 

Il  s*agit  des  pentures  de  portes  à  ressort,  c est-a- 
dire  des  charnières,  dont  les  feuilles,  soumises  à  Fac- 
tion d*un  ressort,  sont  constamment  ouvertes  ou  fer- 
mas, selon  que  les  portes  auxquelles  elles  sont  fixées 
doivent  être  ouvertes  ou  fermées. 

Or  voici  quelques  perfectionnements  apportés  à  ces 
pentures ,  et  qui  font  Tobjet  d*un  certificat  d*addilion 
en  date  du  a  5  novepobre  1863. 

Ils  consistent  à  interposer  entre  le  ressort  et  le 
joint  tubulaire  qui  le  contient  un  tube  métallique  à 
frottement  doux  entourant  et  empêchant  que  ce  res- 
sort ne  frotte  sur  la  paroi  de  Tœil  de  la  charnière;  il 
évite  aussi  de  faire  des  joints  à  manchons  ou  à  recou- 
vrements aux  œib  de  charnière,  comme  cela  a  été 
spécifié  dans  le  premier  brevet. 

Les  tètes  à  pans  coupés  qui  fermaient  ces  oeils 
ont  aussi  subi  des  modifications;  elles  sont  cylin- 
driques. L*une  est  perforée  d*un  certain  nombre  de 
creusures  qui  viennent  se  mettre  en  rapport  avec  un 
trou  pratiqué  sur  Tœil  de  Tune  des  feuilles  ;  on  loquette 
le  tout  à  Taide  d'une  goupille;  Tautre  tète  est  à  de- 
meure fixe  sur  Vautre  feuille  :  on  obtient  sa  fixité  au 
moyen  de  petites  nervures  qui  se  logent  dans  des  rai- 
nures venues  à  Tautre  feuille. 

La  figure  i  montre  une  coupe  verticale  médiane 
de  la  penture  entièrement  montée. 

Les  figures  3  et  3  montrent  en  détail  les  tètes  des 
pentures. 

a,  feuilles  de  la  charnière  munies  des  œib  b, 
contenant  tout  le  système. 

c,  cylindre  intérieur  contenant  le  ressort  d;  ce  tube 
c  permet  dé  faire  des  charnières  assemblées  avec  au- 
tant de  joints  que  Ton  veut;  il  empêche  aussi  le  frot- 
tement du  ressort  contre  les  parois  de  Toeil  b. 

e,  tète  cylindrique  supérieure  entrant  dans  Toril  à 
frottement  doux;  cette  tète  retient  prisonnier  le  res- 
sort d;  de  plus ,  elle  est  munie  de  creusures  /  qui 
viennent  se  mettre  en  regard  d*un  trou  g  pratiqué 
sur  Toeil  de  Tune  des  feuilles. 

h,  deuxième  tète  inférieure  retenant  aussi  prison- 
nier le  ressort  d;  cette  deuxième  tète  est  maintenue 


fixe  sur  la  deuxième  feuille ,  au  moyen  de  petites  ner^ 
vures  i  entrant  dans  des  rainures  venues  à  Vœil  b. 

j,  trous  dans  lesquels  on  introduit  une  tringle  de 
fer  pour  serrer  ou  desserrer  le  ressort  et  'aussi  pc^r 
loqueter  ledit  ressort  à  Tune  des  feuilles. 


26439. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 5  juin  1 800 , 

Aux  sieurs  Naudet,  à  Paris, 

Pour  un  baromètre  métallique  perfectionné. 


PI.  VI 

Notre  invention  comporte  dés  améliorations  impor- 
tantes apportées  dans  la  construction  des  baromètres 
métalliques. 

La  figure  1  représente  le  plan  de  notre  baromètre 
métallique  perfectionné. 

La  figure  a  est  une  section  verticale  suivant  la 
ligne  A-B. 

La  figure  3  est  une  élévation  du  même  appareil. 

La  figure  4  est  une  ^ue  d'un  bras  articulé,  avec 
levier  régulateur. 

Les  figures  5  et  6  donnent  des  vues  du  balancier. 

Les  figures  7  et  8  montrent  en  plan  et  en  coupe 
une  autre  disposition  de  baromètre  métalUque. 

La  figure  g  est  une  modification  du  balancier. 

Sur  la  plaque  de  fondation  a,  fig.  1,3  et  3,  est 
placé  le  tube  ou  base  barométrique  b  ;  au  centre  de 
ce  tube  est  fixée  une  tige  en  cuivre  c;  cette  tige  est 
amincie  à  sa  partie  supérieure  pour  passer  à  travers 
UD  trou  pratiqué  dans  le  ressort  en  acier  d» 

Pour  maintenir  ce  ressort  bandé  sur  la  tige  c,  une 
goupille  t  traverse  ladite  tige  au^lessus  du  ressort  ; 
cette  tige  est  recouverte  par  un  petit  chapeau  en 
cuivre  f  maintenu  par  une  vis. 

Le  ressort  d  est  maintenu  dans  un  mentonnet  en 
fonte  de  fer  g,  lequel  est  à  tourillon  dans  deux  sup- 
ports en  cuivre  h,  h!. 

Le  mentonnet  9  a  un  prolongement  coudé  i  qui 
porte  à  sa  base ,  et  en-dessous  de  la  plaque  de  fonda- 
tion, une  vis  de  serrage  j,  destinée  à  le  faire  basculer 
plus  ou  moins  sur  les  supports  h,  h'. 

Sur  le  côté  de  la  lame-ressort  d  est  fixé  un  bras 
articulé  &  levier  régulateur  dont  le  détail  est  vu  fig.  4. 

Ce  bras  k  est  formé  de  deux  parties  distinctes  : 
Tune  l,  maintenue  sur  la  lame-ressort  d  par  une  vis. 
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porte  à  son  extrémité  une  chape  dans  laquelle  vient 
s'ajuster  à  nœud  de  compas  la  deuxième  partie  m, 
munie  d'un  levier  régulateur  n  actionné,  au  besoin, 
ps^  une  vis  o. 

La  partie  m  est  prolongée  sous  la  forme  d'une  tige 
terminée  par  une  chape  o'. 

La  vis  0  a  pour  effet  d'élever  ou  d'abaisser  l'extré- 
mité opposée  o'  de  la  tige  m,  qui  se  relie  à  une  bielle /; 
transmettant  son  mouvement  au  balancier  D,  vu  en 
détail  fig.  5,  6  et  9. 

Une  autre  visX^  servant  de  goupille,  fixe  définiti- 
vement le  levier  dans  sa  position. 

La  chape  E,  qui  reçoit  l'extrémité  inférieure  de 
la  bielle  p,  est  à  pivot,  c'est-à-dire  qu'elle  peut  tourner 
sur  son  axe  pour  empêcher  la  déviation  de  la  bielle 
par  suite  de  la  dilatation  des  métaux. 

La  chape  E  est  adaptée  à  une  platine  L 

L'arbre  r,  qui  pivote  sur  des  supports  s,  s',  porte  une 
douille  a,  armée  d'un  ressort  en  cuivre  v  qui  se  rat- 
tache à  la  platine  i;  cette  dernière  est  munie  de  deux 
vis  X,  x' ,  destinées  à  lui  donner  deux  mouvements 
d'écartement  différents,  l'un  vertical  par  la  vis  x, 
l'autre  horizontal  par  la  vis  x' , 

Une  autre  platine  y^  à  équerre ,  montée  sur  l'axe  r« 
supporte  la  tige  F,  à  l'extrémité  de  laquelle  est  fixée 
une  chaîne  en  acier  ^ ,  fig.  a ,  dont  l'autre  bout  se 
relie  à  une  aorte  de  poulie  z  ajustée  à  pivot  sur  l'axe  Q 
qui  reçoit  l'aiguille. 

Cet  axe  G  est. maintenu  entre  deux  traverses  H,H'  ; 
la  traverse  inférieure  fait  le  prolongement  d'un  pontet  / 
supporté  par  la  colonne  J,  laquelle  est  fixée  sur  une 
platine  L  au  moyen  d'une  vis  M. 

La  traverse  supérieure  H  est  rendue  solidaire  avec 
celle  inférieure  par  deux  colonnettes  N,  N'. 

A  la  colonnette  N  est  fixée,  par  une  goupille, 
l'extrémité  d'un  ressort-spirale  P  dont  le  centre  est 
rivé  à  l'axe  G  de  la  poulie  z  et  la  rappelle  constam- 
ment à  sa  position  normale. 

Le  balancier  D,  modifié  fig.  9 ,  comporte  un  chan- 
gement qui  peut  remplacer  le  système  déjà  décrit. 

Sur  l'axe  r  est  fixée  la  contre-platine  y.  Une  lame 
de  ressort  v,  faisant  partie  de  la  platine  t,  vient  se 
reHer  à  une  douille  T  par  la  vis  q'. 

Cette  douille  T  est  à  glissement  sur  l'axe  r  et  y  est 
arrêtée  par  la  vis  (7^  laquelle  porte  un  écrou  (^faisant 
contre-poids  pour  équilibrer  la  platine  t. 

Les  figures  7  et  8  représentent  le  plan  et  la  section 
verticale  d'une  autre  disposition  qui  a  pour  objet  d'em- 
pêcher tout  glissement,  toute  déviation  latérale  de  la 
plaque  de  fonte  a'  sur  les  couteaux  i*,  6^ 


Les  montants  6*,  &',  sont  fixés  par  un  écrou  c'  sur 
la  plaque  supérieure  de  fondation  a. 

Le  montant  b*  traverse  une  douille  tP  qu'une  vis  de 
pression  e  fixe  sur  le  montant,  tandis  qu'une  tige 
flexible  f  s'implante  horizontalement  par  une  extré- 
mité dans  cette  douille  et  va  traverser,  par  l'autre 
extrémité,  un  support  j*;  une  vis  fc*  fixe  alors  cette 
extrémité  de  la  tige/*. 

La  plaque  supérieure  a',  sous  le  bras  antérieur  de 
laquelle  agit  un  ressort  à  boudin  pour  faire  équi- 
libre à  la  pression  de  l'air  qui  agit  sur  le  tube 
barométrique ,  doit  être  supposée  reKée  au  tube 
barométrique  par  le  système  de  suspension  décrit 
fig.  1  et  a  ;  il  faut  compléter  également  cette  dispo- 
sition par  le  bras  à  levier  régulateur,  par  le  balan- 
cier, et  enfin  par  toutes  les  parties  accessoires  plus 
haut  décrites  et  parfaitement  indiquées  dans  les  fi- 
gures 1 ,  a  et  3. 

On  remarque  que  la  tige  flexible  f*  est  reliée  par 
une  extrémité  à  la  plaque  de  fondation  a  et  par 
l'autre  extrémité  à  la  plaque  supérieure  a*,  de  manière 
à  laisser  au  système  toute  sa  flexibilité ,  en  empêchant 
cependant  le  glissement  latéral  de  la  plaque  a*  sur  les 
couteaux  &',  &',  glissement  pouvant  résulter  d'un  choc 
ou  autrement. 

Voici  la  marche  de  l'instrument  : 

Le  tube  ou  vase  barométrique  h  étant  complète- 
ment privé  d'air  et  hermétiquement  fermé,  la  pres- 
sion atmosphérique  agit  sur  ses  parois  pour  le  con- 
tracter ou  le  dilater. 

Le  ressort  d,  qui  y  est  adhérent  par  l'effet  de  la 
tige  e,  actionne  le  levier  K,  lequel  a  été  préalable- 
ment réglé  au  moyen  de  la  vis  o  et  fixé  définitivement 
par  la  vis  X, 

Le  levier  d,  agissant  sur  la  bielle  p,  fait  basculer 
la  contre-platine  y,  et  avec  elle  la  tige  F;  celle-ci ,  par 
l'entremise  de  la  chaîne  q,  fait  tourner  la  poulie  Z,b 
ressort,  et,  par  le  moyen  de  l'axe  de  cette  poulie, 
l'aiguille  Y  indique  la  variation  de  température  ou 
règle  le  balancier  D  à  l'aide  des  yiêx^x'. 

Ainsi  le  brevet  comprend  les  points  suivants  : 

1*"  Système  de  suspension  du  tube  par  le  ressort 
ou  d'articulation  du  ressort  avec  le  tube  ou  vase  baro- 
métrique au  moyen  d'un  pivot  à  goupille  avec  capu- 
chon ,  fig.  1 ,  a  et  3  ; 

a°  Mobilité  de  la  chape  pour  se  prêter  à  la  dévia- 
tion de  la  bielle,  fig.  6  et  9; 

3°  Levier  articulé  avec  vis  régulatrice  et  vis  d'arrêt 
servant  à  fixer  T  inclinaison  du  bras  à  levier  régula- 
teur, fig.  i  et  6  ; 
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le  Disposition  du  pont  servant  de  support  à  la 
poulie  de  l'exe  de  l'aiguille ,  fig.  i  et  a  ; 

5**  Point  d'attache  ou  d  appui  de  la  platine  du  mou- 
vement partant  du  centre  de  la  plaque  de  fondation 
pour  mettre  la  dilatation  de  la  platine  supérieure  en 
rapport  direct  avec  celle  de  ia  plaque  ; 

6**  Disposition  de  la  tige  flexible  pour  empêcher 
tout  glissement  latéral  de  la  plaque  supérieure,  ainsi 
qu*il  est  décrit  fig.  7  et  8. 


26440. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  25  juillet  1860 , 

Au  sieur  Hausshann,  à  Paris, 

Pour  la  production  du  froid  et  la  fabrication 
de  la  glace  par  la  gazéification  et  la  liquéfaction 
alternatives,  au  moyen  du  calorique,  de  cer- 
taines substances  ,  et  notamment  de  Tammo- 
niaque. 

L*anmioniaque,  par  la  facilité  avec  laquelle  elle  se 
dissout  dans  Teau  ou  se  liquéfie  aous  une  faible  près* 
sion,  présente  l'application  la  plus  pratique  dans  la 
production  du  froid. 

Le  principe  que  nous  venons  de  poser,  liquéfier  le 
fluide  élastique  et  le  vaporiser,  est  toujours  le  même , 
qu*il  faille  produire  de  la  glace  ou  simplement  du 
firoid;  Tappareil  à  employer- varie  cependant  dans 
quelques-uns  de  ses  détails,  suivant  qu*il  est  affecté  à 
fun  ou  À  l'autre  de  ces  usages. 

Nous  allons  du  reste  entrer  dans  la  description  des 
appareils  divers ,  et  leur  examen  fera  fiicilement  com- 
prendre le  mécanisme  de  chaque  opération. 

La  figure  1 ,  pi.  VI ,  représente  Tappareil  usité  dans 
la  fabrication  de  la  glace. 

A  est  une  chaudière  montée  sur  un  fourneau  ordi- 
naire B;  elle  contient  de  fammoniaque  liquide  à  ^5** 
Cartier. 

C  est  un  récipient  disposé  de  telle  sorte,  quon 
paisse  à  volonté  le  noyer,  par  sa  partie  inférieure , 
dans  Teau  que  contient  un  baquet  M  N. 

Cette  eau  est  celle  à  congeler;  au  moyen  d'une 
double  enveloppe,  elle  est  entourée  de  charbon  pilé 
ea  KK'  f ,  destiné  à  empêcher  la  perte  de  la  cha- 
leur. 

Les  choses  étant  dans  ces  conditions,  si  nous  chauf- 


fons la  chaudière  A ,  en  élevant  la  température  du  li- 
quide, Tammoniaque  se  dégagera  et  se  rendra  dans  le 
récipient  C,  en  parcourant  d*abord  le  serpentin  //,  de 
manière  à  faire  descendre  la  vapeur  ammoniacales  à 
10  ou  iS"*  centigrades  et  à  lui  permettre  de  se  liqué- 
fier en  entrant  dans  C. 

En  poussant  l'opération  assez  loin ,  toute  Fammo* 
niaque  de  A  se  dégagera  et  viendra  dans  C  se  liqué- 
fier ;  la  pression  intérieure  équivaudra  alors  à  8  ou  10 
atmosphères. 

Fermant  le  robinet  F,  nous  aurons  d'un  côté ,  en  ^ , 
de  l'eau  presque  entièrement  privée  de  l'ammoniaque 
qu'elle  contenait;  de  l'autre,  dans  le  récipient  C, 
presque  toute  l'ammoniaque,  mais  liquéfiée,  que  con- 
tenait Teau  de  A. 

Si  maintenant  nous  laissons  l'appareil  se  refiroidir 
et  que  nous  ouvrions  le  robinet  £,  le  robinet  F  étant 
fermé,  l'ammoniaque  que  contient  C,  s'élançant  à 
l'état  de  gaz  par  le  tube  G  H ,  viendra  se  redis- 
soudre dans  l'eau  contenue  dans  A,  et  comme  cette 
eau  est  précisément  en  quantité  suffisante  pour  ab- 
sorber toute  i'anunoniaque  que  contient  le  récipient  C, 
il  en  résulte  que  le  liquide  primitif  de  A  se  trouvera 
reformé. 

Or  ce  phénomène  ne, peut  se  produire  qu'à  une 
condition  absolument  nécessaire  :  c'est  que  l'ammo- 
niaqae  de  C  prendra  aux  corps  qui  l'environnent  tout 
le  calorique ,  qu'elle  doit  rendre  latent  en  se  gazéifiant , 
et  comme  c'est  précisément  le  liquide  à  glacer  qui 
baigne  l'appareil ,  c'est  k  lui  que  sera  pris  le  calorique 
d' évapora tion ,  ce  qui  amènera  la  congélation  de  l'eau 
contenue  dans  MN. 

En  desserrant  le  palan  X  qui  retient  le  baquet  M  N, 
celui-ci  vient  se  reposer  sur  le  sol  ;  là  l'extraction  de 
la  glace  se  fait  facilement,  ainsi  que  l'introduction 
de  feau  nécessaire  pour  une  nouvelle  opération. 

Il  est  presque  inutile  de  dire  que  le  froid  aura  fait 
adhérer  le  pain  de  glace  au  récipient  C  et  que,  pour 
le  dégager  sans  difficulté,  il  faudra  faire  arriver  un 
léger  courant  d'aomioniaque  chaude  ou,  plus  simple- 
ment, entourer  ce  récipient  d'une  chemise  métal- 
lique légère ,  tenue  bien  sèche,  ou  recevant  une 
solution  alcoolique,  de  manière  que  cette  chemise 
vienne  avec  l'eau  glacée  sur  le  sol ,  où  il  sera  facile  de 
la  détacher. 

Il  est  encore  inutile  de  dire  que  la  forme  du  réci- 
pient peut  varier  à  l'infini,  ainsi  que  celle  à  donner 
aux  pains  de  glace,  et  qu'il  n'y  a  là  d'autres  lois  à 
suivre  que  la  commodité  du  consommateur  ou  du 
transport  et  la  facilité  d'extraction. 
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Nous  ajouterons  que  dans  le  récipient  C  on  pour- 
rait mettre  préalablement  de  Tammoniaque  liquide 
et  surcharger  de  gaz  la  solution  à  Taide  de  la  pression 
dégagée  dans  la  chaudière  A;  mais  la  quantité  de 
glace  produite  ne  serait  pas  aussi  grande  qu*en  liqué- 
fiant Tammoniaque  directement  :  nous  nous  occupe- 
rons  seulement  de  ce  dernier  mode  d*emploi. 

L^appareil  ainsi  établi  est  propre  aux  usages  do- 
mestiques, c* est-à-dire  à  fournir  une  ou  deux  opéra- 
tions par  jour  ;«pour  Tappliquer  à  une  fabrication  plus 
générale,  il  convient  de  le  modifier  de  manière  que 
la  résorption  du  gaz  ne  se  faisant  plus  dans  la  chau- 
dière A',  celle-ci  nait  plus  besoin  de  repos  et  puisse 
fonctionner  continuellement. 

On  a  construit  un  appareil  ainsi  modifié  et  pouvant 
produire  de  très -grandes  quantités  de  glace,  et  la 
figure  2 ,  pi.  VI ,  représente  une  disposition  intermé- 
diaire entre  Tappareil  précédent  et  celui  modifié. 

A  est  une  chaudière  destinée ,  comme  dans  la  fi- 
gure 1,  à  déterminer  Tébullition  de  la  solution  am- 
moniacale; seulement,  comme  Tappareil  est  plus 
grand,  on  peut  le  disposer  de  façon  à  utiliser  plus 
complètement  la  chaleur  que  dégage  le  foyer  et  en 
même  temps  à  produire  le  refroidissement  de  Teau 
dans  un  bref  délai. 

Le  premier  résultat  est  obtenu  en  faisant  parcourir 
à  Tair  brûlé  les  tuyaux  a,  a',  baignés  par  le  liquide 
que  renferme  la  chaudière. 

Une  galerie  circulaire  b  b'  reçoit  cet  air  brûlé  et  le 
conduit  dans  la  cheminée  qui  se  trouve  placée  der- 
rière Tappareil. 

Quant  au  refroidissement  de  Teau,  on  l'obtient  à 
Taide  du  serpentin  R  R'  en  communication  avec  un 
réservoir  d*eau  froide. 

En  effet,  ouvrant  le  robinet  K,  Teau  du  réservoir 
circule  k  travers  la  masse  de  liquide  que  contient  la 
chaudière  et  produit  en  un  temps  plus  ou  moins  ra- 
pide, variant  avec  la  quantité  d*eau  froide  à  dépenser, 
le  refroidissement  de  Tappareil. 

Un  tube  L  M  amène  lammoniaque  dans  le  double 
serpentin  H;  de  là,  le  gaz  liquéfié  s'écoule  dans  le 
réfrigérant  B,  un  peu  différent  de  celui  présenté  dans 
la  figure  i. 

Cet  appareil  peut  fournir  5o  kilogrammes  de  glace 
à  la  fois. 

En  employant  deux  chaudières  et  en  montant  le 
fourneau  sur  un  plan  mobile,  de  manière  à  le  glisser 
à  volonté  sous  chaque  chaudière,  on  produira  non- 
seulement  une  quantité  double  de  glace ,  mais  encore 
on  accélérera  le  service,  puisque,  pendant  qu'une 


des  chaudières  refroidira,  lautre se  mettra  en  ébuUi- 
tion ,  et  réciproquement. 

Enfin ,  nous  allons  examiner  la  troisième  disposi-  ' 
tion  dont  nous  avons  parlé,  à  l'aide  de  laquelle  plu- 
sieurs milliers  de  kilogrammes  de  glace  peuvent  être 
produits  par  jour. 

La  chaudière  est  ici  tubulaire  ;  le  calorique ,  dégagé 
au  foyer,  passe  d'abord  sous  la  chaudière  par  un  con- 
duit qui  l'enveloppe  dans  sa  demi-circonférence  infé- 
rieure. 

Ce  conduit  débouche  dans  une  chambre;  de  là, 
lair  brûlé  passe  par  des  conduits  intérieurs  qui  le 
conduisent  à  la  base  de  la  cheminée. 

L'ammoniaque  ainsi  dégagée  s'échappe  par  un  tube , 
traverse  un  double  serpentin,  pour  de  là,  par  un  tuyau , 
se  rendre  dans  le  réservoir. 

Ici,  le  serpentin  est  composé  de  deux  parties ,  Tune 
ascendante  et  l'autre  descendante,  disposition  qui 
permet  au  gaz  de  monter  d'un  côté  et  de  descendre 
dans  l'autre,  alors  qu'il  commence  à  se  liquéfier. 

Gel  arrangement  facilite  la  condensation  des  va- 
peurs qui  s'échapperaient  de  la  chaudière  et  leur  re- 
tour vers  celle-ci,  en  sorte  que  le  gaz  ammoniacal 
seul  continue  sa  marche  dans  l'appareil. 

Le  réservoir  permet  d'amasser  des  quantités  assez 
considérables  de  gaz  pour  les  employer  au  moment 
utile,  lors  même  que  la  chaudière  ne  serait  plus  allu- 
mée. 

Il  a  encore  pour  but  de  rendre  la  marche  des  ré- 
frigérants indépendante  de  celle  de  la  chaudière,  en 
permettant  à  l'ammoniaque  liquéfiée,  qui  momenta- 
nément ne  pourrait  pas  s'introduire  dans  les  réfrigé- 
rants ,  de  s'emmagasiner  dans  la  capacité  dudit  réser- 
voir. 

Le  réfrigérant  se  compose  de  plusieurs  caisses 
métalliques,  qui  sont  convenablement  isolées  et  qui 
présentent  des  cavités  rentrantes ,  lesquelles  forment 
des  espèces  d'alvéoles  prismatiques  permettant  de  lo- 
ger l'eau  à  congeler  et  de  produire  la  glace  en  pains 
rectangulaires  analogues  aux  carreaux  de  plâtre  qu'on 
fabrique  autour  de  Paris. 

La  glace ,  bien  entendu ,  ne  doit  pas  se  former  di- 
rectement dans  l'alvéole,  mais  dans  un  moule  de 
même  capacité  pouvant  s'enlever  avec  le  pain  et  en 
être  détachée  ensuite  facilement  par  une  immersion 
dans  l'eau  à  congeler  ultérieurement.- 

La  forme  des  alvéoles  peut  varier  à  l'infini. 

Reste  maintenant  la  question  de  l'application  de  ce 
.  procédé  au  refroidissement  des  caves  de  brasseries , 
cafés,  théâtres,  bains,  etc. 
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L'appareil  produit,  dans  les  mêmes  conditions, 
Tammoniaque  liquéGée  et  Temmagasine  dans  le  ré- 
servoir; seulement,  au  lieu  de  produire  le  froid  dans 
les  récipients ,  le  gaz  liquide  est  emmené  dans  le  local 
à  rafraîchir,  fig.  3  ;  là  il  est  versé ,  à  Taide  d'un  tube 
plongeur  abc,  dans  un  récipient  £  où  il  se  vaporise  ;  les 
vapeurs  soutirées  par  le  tube  defaont  ramenées  dans 
Tappareil  producteur,  et  le  froid  est  produit  dans  les 
conditions  ordinaires;  mais  tandis  que,  dans  la  pro- 
duction de  la  glace,  le  récipient  est  entouré  d*une 
enveloppe  isolante,  ici,  au  contraire,  Teau  qui  le 
baigne  est  contenue  dans  un  vase  de  cuivre  à  parois 
très-conductrices,  en  sorte  que  la  chaleur  absorbée 
par  la  gazéification  de  l'ammoniaque  soit  immédiate- 
ment remplacée  par  celle  de  Tair  qui  baigne  l'appa- 
reil. 

En  résumé,  l'effet  produit  est  analogue  à  celui  des 
calorifères  :  seulement,  dans  ce  dernier  cas,  le  calo- 
rique est  lancé  dans  l'air  par  les  parois  de  l'appareil  ; 
dans  le  second ,  il  est  absorbé. 

On  le  voit,  ainsi  que  nous  le  disions  en  commen- 
çant, qu'il  s'agisse  de  produire  du  froid  ou  de  la 
glace,  c'est  toujours  par  l'absorption  du  calorique  la- 
tent de  vaporisation  que  nous  agissons,  et  c'est  par  la 
pression  que  développe  la  chaleur  que  nous  obtenons 
le  gaz  liquéfié. 

Après  quelques  essais,  l'inventeur  est  arrivé  à  la 
disposition  suivante,  représentée  pi.  VI,  fig.  4,  objet 
d*un  certificat  d'addition  en  date  du  34  juillet.  i86i. 

Cet  appareil ,  construit  en  vue  d'un  usage  spécial , 
est  uniquement  destiné  à  faire  du  froid;  pour  l'em- 
ployer à  la  fabrication  de  la  glace,  il  faut  y  introduire 
quelques  petites  modifications ,  que  nous  énoncerons 
plus  loin. 

Cet  appareil  se  compose  d'une  chaudière  FGHI, 
qui  peut  être  chauffée  à  feu  nu  ou  à  l'aide  d'un  ser- 
pentin intérieur,  parcouru  par  de  la  vapeur  d'eau. 

Dans  ce  cas ,  un  robinet  J  règle  à  volonté  l'entrée 
de  la  vapeur,  qui  sort  condensée  en  K, 

Pour  le  chauffage  direct,  tout  mode  de  chaudière, 
soit  tubulaire,  soit  à  bouilleur,  peut  être  employé. 

La  chaudière  FG  H I  est  remplie  d'ammoniaque 
du  conmierce. 

Sous  l'infiuence  du  calorique,  l'ammoniaque  se  sé- 
pare de  l'eau  qui  la  tient  en  solution  et  s'échappe  par 
le  tube  abc,  lequel  se  replie  en  serpentin  jusqu'en 
def;  là,  le  gaz  débouche  dans  une  cuvette  LL, 

Le  serpentin  d^/ est  baigné  par  de  l'eau,  relative- 
ment froide ,  au  contact  de  laquelle  se  trouve  soumis 
le  tube  abc  depuis  c  jusqu'en  b ,  étant  enveloppé 


jusqu'en  b  par  le  tube  e'i,  qui  sert  de  trop-plein  au 
condenseur;  ce  contact  suflBt  pour  opérer  la  condensa- 
tion de  la  vapeur  d'eau,  entraînée  par  le  gaz,  et  qui 
fait  ainsi  retour  à  la  chaudière ,  tant  par  le  tube  abc 
lui-même  que  par  la  tubulure  M,  joignant  le  tube 
e*  e'  qui  se  rend  à  la  chaudière. 

Le  gaz  ammoniac,  amené  dans  la  cuvette  L  L, 
gagne  la  partie  supérieure  de  cette  cuvette  pour  s'in- 
troduire dans  les  tubes  g>g»g>g>g»g»  lesquels  sont 
rétrécis  à  l'une  de  leurs  extrémités,  de  manière  que 
la  somme  totale  de  leur  section  soit  égale  à  celle  du 
gros  tube  d'arrivée,  circonstance  qui  force  ainsi  les 
' gaz  venus  par  abc  k  parcourir  tous  les  tubes. 

Là  le  gaz  est  soumis  à  l'influence  de  la  pression  dé- 
terminée par  la  chaudière  et  du  froid  produit  par 
le  courant  d'eau  qui  environne  les  tubes ,  courant  qui , 
arrivant  en  N,  remplit  en  s'élevant  le  cylindre  opmn 
pour  s'échapper  en  i,  le  long  du  tube  c  b;  sous  ce 
double  effet ,  le  gaz  ammoniac  se  liquéfie  :  il  arrive 
en  0/ soulève  le  flotteur  o,  qui  porte  la  soupape  s, 
puis  il  s'écoule  liquéfié  dans  la  cuvette  R,  point  de 
départ  d'un  certain  nombre  de  tubes  x,x,x,x,  dans 
lesquels  le  gaz  liquéfié  tombe  goutte  à  goutte ,  à  tra- 
vers les  entonnoirs  r,  r,  r,  r. 

Le  gaz  se  vaporise  en  empruntant  le  calorique  la- 
tent qui  lui  est  nécessaire  au  liquide,  de  congélation 
diflicile,  qui  baigne  les  tubes  x,x,x,x. 

Lorsqu'il  s'agit  de  faire  de  la  glace,  c'est  dans  ce 
liquide  que  plongent  les  alvéoles  remplies  de  l'eau  à 
congeler  et  dont  la  forme  peut  varier  à  volonté. 

Pour  l'emploi  spécial  auquel  est  destiné  l'appareil 
représenté  sur  la  planche  VI,  c'est  ce  liquide  lui-même 
qu'on  fait  circuler  dans  des  conduits  ou  réservoirs  à 
surfaces  convenables ,  destinés  à  propager  le  froid  pro- 
duit. 

Une  pompe  ramène  ce  liquide  autour  des  tubes 
x,x,x,x,  pour  se  refroidir  de  nouveau,  lorsqu'il  a 
absorbé  le  calorique  du  local  à  rafi^aichir. 

Le  gaz  ammoniac ,  vaporisé  dans  les  tubes  x,x,x,x, 
se  réunit  dans  la  cuvette  S,  puis  s'échappe  par  le  tube 
TC  E  entouré  en  partie  d'un  autre  tube  i  a  3 ,  con- 
tenant le  liquide  à  refi-oidir,  ce  qui  permet  de  rame- 
ner au  congélateur  le  froid  que  peut  emmener  le  gaz 
qui  parcourt  le  tube  TC  E, 

Ce  gaz  débouche  en  a,  dans  un  tube  vertical  uu', 
pour  être  remis  en  combinaison  avec  l'eau  ammonia- 
cale épuisée. 

Celle-ci  est  amenée  en  R*  par  le  tube  r'  r',  qui  s'y 
replie  en  serpentin  pour  continuer  sa  course  en  r*  r* 
jusque  dans  le  tube  u  a'. 
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Ainsi  que  nous  Texpliquerons  plus  loin,  elle  s'est 
refroidie  dans  sa  marche;  il  s'opère  entre  elle  et  le 
gaz  ammoniac  qu  amène  le  tube  T  C\E  une  combi- 
naison intime,  une  reproduction  complète  de  la  solu- 
tion ammoniacale  primitive. 

Celte  solution  remplit  successivement  le  récipient 
a'  a!  a!  a!,  lequel  non-seulement  est  entouré  par  Teau 
relativement  froide  du  cylindre  op m n«  mais  encore 
est  muni  des  tubes  verticaux  V,  h\  V,  V,  traversés  par 
cette  même  eau,  de  manière  que  le  calorique  de  com- 
binaison soit  emmené  au  fur  et  à  mesure  de  sa  pro- 
duction ,  disposition  utile  quand  on  n'agit  pas  sur  de 
grandes  masses. 

Mais  lorsque  le  vase  a'  a'  a!  a'  est  plein  de  cette 
solution ,  il  faut  le  faire  retourner  dans  la  chaudière 
FGHI,  afin  qu*une  nouvelle  quantité  d*eau  épuisée 
et  de  gaz  ammoniac  puisse  venir  à  leur  tour  se  com- 
biner; c'est  cette  double  opération  qui  va  nous  occuper. 

X  est  un  flotteur,  traversé  par  un  tube  métallique 
V  v' ,  lequel  s'engrène  en  v  avec  deux  contre-poids  w*, 
v',  en  partie  remplis  de  mercure ,  et  se  relie  en  v'  avec 
une  soupape  s\ 

Si  nous  admettons  que  l'opération  commence,  la 
chaudière  sera  pleine  jusqu'à  un  niveau  5*  *'  ;  le  flot- 
teur, arrivé  à  ce  niveau,  aura  soulevé  la  soupape  s* , 
et  le  liquide  épuisé,  du  bas  de  la  chaudière,  chassé 
par  la  pression  qui  règne  dans  celle-ci ,  pourra  libre- 
ment s'écouler  par  le  tube  r'  r'  r'  pour  gagner  le  tube 
B  a',  ei^  traversant  le  serpentin  B*  et  le  tube  i^^t^. 

Cet  état  de  choses  se  continuera  jusqu'à  ce  que  le 
niveau  de  la  chaudière  se  soit  suffisamment  abaissé , 
pour  que  le  flotteur  ramène  les  poids  v',  v',  dans  une 
position  un  peu  au-dessous  de  l'horizontale;  le  mer- 
cure qu'ils  contiennent,  se  précipitant  vers  le  centre, 
rendra  le  flotteur  plus  lourd,  en  sorte  que  celui-ci 
repoussant  la  soupape  s'  la  ramènera  sur  son  siège, 
ce  qui  interrompra  l'écoulement  de  l'eau. 

Mais  la  tige  v  v,  qui  relie  la  soupape  au  flotteur, 
est  un  tube  qui  débouche  en  v,  toujours  dans  la  par- 
tie supérieure  de  la  chaudière  occupée  par  le  gaz;  ce 
gaz  va  s'élancer  par  ce  tube  et  gagner  lui-même  le 
tube  r'  t'  r',  puis  le  serpentin  il*,  enfin  le  tube  r*  r*. 
chassant  devant  lui  l'eau  épuisée  que  contenaient  ces 
tubes. 

Il  arrive  dans  le  vase  a!  a'  a!  a',  ou  il  ne  peut  se 
combiner  avec  la  solution  qui  le  remplit,  puisqu'elle 
a  été  saturée  au  fur  et  à  mesure  de  sa  formation  ;  dès 
lors,  sa  présence  détermine  une  pression  intérieure 
qui,  en  quelques  secondes,  atteint  celle  de  la  chau- 
dière. 


Sous  l'influence  de  celte  pression ,  la  soupape  se 
ferme. 

Comme  la  pression  du  vase  a  a'  a  a  équilibre  celle 
de  la  diaudière,  et  que  le  liquide  contenu  en  a  a'  a!  a' 
est  au-dessus  du  niveau  de  cette  chaudière,  celui-oi 
s'écoule  par  la  tubulure  e'  e'  e*  e'. 

Ouvrant  la  soupape  h,  il  remplit  le  vase/'/'/'/', 
puis ,  par  le  tube  z,  e*  €*  e*  ;  il  arrive  dans  la  chaudière , 
où  de  nouveau  le  niveau  s'élève  jusqu'à  ce  que  le 
flotteur,  soulevé,  permette  une  nouvelle  émission  de 
liquide  épuisé,  lequel  revient  ensuite  saturé,  après 
avoir  passé  par  les  mêmes  circonstances. 

n  nous  reste  à  dire  deux  mots  du  vase/'/'/'/'. 

Lorsqu'on  y  reçoit  le  liquide  épuisé  de  la  chau- 
dière, il  est  chaud;  lorsqu'au  contraire  on  doit  ren- 
voyer à  celle-ci  le  liquide  saturé,  il  est  relativement 
froid. 

La  bonne  marche  de  l'appareil  exige  précisément 
que  tous  deux  se  trouvent  dans  des  conditions  calori- 
fiques opposées. 

Pour  ramener  les  choses  à  Tétat  convenable,  nous 
provoquons  entre  ces  deux  liquides  un  échange  de 
température. 

Ce  résultat  est  obtenu  en  les  fiaiisant  circuler  en 
sens  contraire  dans  le  vase////. 

Le  liquide  chaud  arrive ,  en  haut  du  récipient,  dans 
le  serpentin  R*;  le  liquide  fix)id  qui  baigne  cet  or- 
gane est  introduit  au  bas  par  la  soupape  k,  pour 
s'échapper  en  z,  au  sommet  du  vase,  après  avoir  pris 
toute  la  chaleur  que  le  serpentin  a  pu  lui  céder. 

Une  coupe  des  trois  faisceaux  de  tubes  b',  h',  h',  b', 
g,g,g,  x,œ,x,  est  vue  fig.  5,  6  et  7. 

Le  même  appareil  peut  être  légèrement  modifié 
dans  la  forme  pour  produire  de  la  glace. 

La  chaudière,  garnie  de  son  flotteur,  montée  sur 
un  fourneau ,  doit  être  chauffée  à  feu  nu. 

L'écliangeur,  de  la  figure  précédente,  repose  sur  un 
socle,  à  côté  de  la  chaudière;  enfin  vient  le  cylindre 
à  liquéfaction. 

La  cuve  à  congélation  est  garnie  intérieurement 
d'un  faisceau  de  tubes  dans  lesquels  la  vaporisation 
se  produit  comme  dans  la  figure  à  ;  toutefois,  ces 
tubes ,  au  lieu  d'être  rangés  concentriquement,  sont 
espacés. 

Entre  les  rangées  de  tubes ,  on  descend  des  boîtes 
prismatiques  remplies  d'eau  ;  tout  l'espace  laissé  libre 
dans  la  cuve  entre  ces  boites  et  les  parois  étant 
rempli  d'un  liquide  difficile  à  congeler,  l'eau  se  soli- 
difie dans  chaque  boite,  et  la  glace  se  produit  sous 
toutes  les  formes  désirables. 
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Si  Ton  voulait  faire  des  carafes  glacées,  les  tubes 
seraient  assez  écartés  pour  qu  on  pût  descendre  les 
carafes  dans  des  paniers  à  compartiments ,  faits  en  fil 
de  fer,  au  lieu  et  place  des  boiles  ci-dessus  mention- 
nées. 

Pour  une  grande  fabrication,  il  serait  peut-être  pré- 
férable d'établir  Tappareil  décrit  à  la  figure  A  et  de 
faire  circuler  dans  un  local  disposé  à  cet  effet  et  suf- 
fisamment isolé  un  liquide  refroidi  à  —  ao  ou  — 
3o  degrés  et  qui,  après  avoir  parcouru,  dans  des 
tubes  à  grandes  surfaces  et  de  formes  aplaties,  le 
local  à  refroidir,  viendraient  de  nouveau  céder  à  l'ap- 
pareil le  calorique  enlevé  à  l'atmosphère  de  ce  local , 
sur  la  disposition  duquel  nous  n  avons  rien  à  dire. 

En  effet,  tout  espace  suffisamment  clos  peut  être 
utilisé  en  ce  sens. 

L^tmosphère  intérieure  de  cette  espèce  de  glacière 
étant  ainsi  maintenue  à  —  lo  ou  —  i5  degrés,  il  est 
facile  de  comprendre  que  les  carafes  qu'on  y  aurait 
déposées  pleines  d'eau  sur  des  rayons  s'y  congèle- 
raient d'autant  mieuK,  sous  le  rapport  de  la  transpa- 
rence, que  la  congélation  aurait  lieu  lentement. 

Une  précaution  doit  être  prise  afin  d'éviter  la  casse  : 
c'est  d'introduire  dans  le  goulot  de  chaque  carafe  une 
petite  poche  cylindrique  en  caoutchouc  ou  de  toute 
autre  matière  imperméable  et  flexible,  surmontée  d'un 
entonnoir  et  descendant  aux  deux  tiers  de  la  carafe. 

On  remplit  cette  poche,  jusqu'à  la  naissance  de  l'en- 
tonnoir, d'une  eau  salée ,  ne  gelant  pas  à  la  tempéra- 
ture de  cette  nouvelle  glacière. 

Lorsque  la  congélation  s'opère,  toute  l'eau ,  chassée 
par  le  développement  de  volume  qui  se  produit,  re- 
pousse le  liquide  incongelable ,  en  contractant  la  po- 
chette de  caoutchouc;  ce  liquide  remonte  dans  l'en- 
tonnoir, calculé  pour  qu'il  puisse  le  contenir  tout 
entier  :  l'appareil  et  «on  liquide  servent  donc  indéfi- 
niment. 

Nous  avons  encore  une  observation  à  faire  relative- 
ment à  la  transparence  de  la  glace. 

Il  faut  d'abord,  pour  l'obtenir,  congeler  lentement, 
et,  à  ce  titre,  le  mode  que  nous  venons  d'indiquer 
pour  nos  ^acières  donnerait  d'excellents  résultats; 
puis  il  faut  aussi  employer  de  l'eau  dépourvue  d'air, 
ce  qui  peut  être  obtenu  par  un  moyen  vulgaire,  par 
l'ébullition  préalable  de  l'eau,  moyen  que  tout  le 
monde  connaît;  mais  nous  préférons  renvoyer  nos  lec- 
teurs au  mode  décrit  dans  le  brevet  du  lo  avril  1861  ' 
pour  l'extraction  du  sel ,  mode  qui  permet  d'obtenir 

'  Ce  brevet  sera  pablié  dans  un  des  volâmes  suivants. 


de  l'eau  couoplétement  purgée  d'air  sans  qu'il  soit 
besoin  de  la  chauffer. 

Si  l'on  employait  Tébullition ,  il  ne  faudrait  pas  ou- 
blier de  couvrir  l'eau  d'une  couche  d'huile  fine ,  pour 
la  préserver  du  contact  de  l'air  pendant  son  refi^idis- 
sen^ent  naturel,  en  la  plaçant  dans  un  vase  muni  in- 
férieurement  d'un  robinet,  de  manière  à  ne  soutirer 
que  l'eau  pure  et  à  conserver  ainsi  indéfiniment  la 
couche  d'huile. 

On  pourrait  aussi  pratiquer  l'ébullition  dans  le 
même  vase,  en  plaçant  à  l'intérieur  un  serpentin  dans 
lequel  on  ferait  arriver  de  la  vapeur  d'eau. 

Nous  devons  dire  en  terminant  que  la  difficulté  de 
retenir  facilement  l'ammoniaque  dans  les  vases  qui  le 
contiennent  rend  peu  pratique  fusage  des  robinets  ; 
il  convient  donc  dans  l'appareil  intermittent  de  notre 
brevet,  fig.  1,  de  remplacer  le  robinet  que  porte  le 
tube  d'arrivée  du  gaz  liquéfié  dans  le  récipient,  par 
une  soupape  ouvrant  de  dedans  en  dehors. 

Cette  soupape  sera  placée  avantageusement  dans  le 
joint  qui  réunit  les  deux  serpentins. 

Il  suffira  pour  cela  d'augmenter  un  peu  le  diamètre 
des  brides  et  de  renfler  en  cette  partie  le  diamètre  des 
tubes» 
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BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  14  janvier  1860, 

Au  siçur  RiETER,  à  Patîs, 
Pour  un  appareil  automatique  propre  au  net- 
toyage des  grands  tambours  de  cardes. 


PL  VII. 

L'invention  consiste  dans  la  disposition  d'un  appa- 
reil propre  à  nettoyer  les  grands  tambours  de  cardes 
pour  toutes  espèces  de  matières  filamenteuses,  soit 
coton,  laine, filoselle,  lin, etc.  le  même  appareil  pou- 
vant être  employé  pourd*autres  tambours  ou  cylindres 
garnis  d'une  pareille  ou  d'une  plus  forte  denture. 

La  partie  principale  de  cet  appareil  consiste  dans 
un  petit  cylindre  garni  de  plusieurs  petits  rangs  de 
dents ,  fik  métalliques  ou  brosses  disposées  en  hélice 
et  tournant  contre  le  tambour  de  façon  à  en  débarras- 
ser les  dents  des  fibres  défectueuses ,  de  la  poussière 
et  des  autres  déchets  qu'elles  contiennent. 

Pour  arriver  à  ce  résultat,  on  fait  tourner  le  petit 
cylindre  en  sens  inverse  du  grand  tambour,  de  telle 

3. 
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sorte  que  les  parties  des  deux  surfaces  se  touchent 
dans  la  même  direction ,  mais  avec  des  vitesses  diffé- 
rentes. 

Les  fibres  qui  sont  ainsi  enlevées  du  grand  tam- 
bour y  sont  ramenées  de  nouveau  par  un  second 
petit  cylindre  garni  de  cardes  semblables  à  celles  qui 
sont  employées  généralement,  et  qui  tourne  en  con- 
tact avec  le  grand  tambour  comme  le  cylindre  net- 
toyeur, mais  plus  lentement  que  ces  deux  derniers ,  de 
telle  façon  que  le  grand  tambour  retire  les  matières 
filamenteuses  que  porte  ce  cylindre. 

La  figure  i  est  une  vue  de  côté,  en  section  trans- 
versale, de  mon  appareil  perfectionné. 

La  figure  2  en  est»  une  vue  de  face. 

Dans  ces  figures ,  A  désigne  le  grand  tambour  d*une 
cardeuse  ordinaire  propre  au  traitement  du  coton. 

En  sens  inverse  de  ce  grand  tambour  se  meut  le 
petit  cylindre  nettoyeur  B,  qui  porte  une  brosse  ou 
garniture  de  fils  métalliques  disposés  en  hélice ,  comme 
le  fait  bien  voir  la  figure  2,  Au-dessus  de  ce  cylindre 
se  trouve  le  second  petit  cyUndre  C,  qui  porte  une 
garniture  de  cardes  ordinaires  et  qui  sert,  comme  je 
fai  déjà  fait  observer  dans  mon  exposé,  &  recevoir  les 
longues  ou  bonnes  fibres  emportées  par  le  cylindre 
nettoyeur  £  et  à  les  reporter  sur  le  grand  tambour. 

Il  est  bon  de  faire  remarquer  que  les  coussinets  de 
ces  deux  petits  cylindres  doivent  être  mobiles ,  afin 
de  pouvoir  régler  la  distance  à  laquelle  ils  sont  placés , 
soit  Tun  par  rapport  à  Tautre,  soit  tous  deux  par  rap- 
port au  tambour,  ce  qui  peut  se  faire  de  la  même 
manière  que  pour  les  hérissons  ordinaires. 

En  résumé,  mon  invention  repose  donc  en  prin- 
cipe sur  la  combinaison  du  cylindre  nettoyeur  B  et 
du  cylindre  transporteur  C  avec  le  grand  tambour  des 
cardeuses  ordinaires. 


26442. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  5  juillet  1 860 , 

Aux  sieur»  Frebault  etMoNTDPET>à  Fourcham- 
bault  (Nièvre) , 

Pour  une  grille  de  fours  métallurgiques. 

PI.  VU. 

Cet  appareil,  désigné  sous  le  nom  de  grille  écono- 
mique sans  fumée,  se  compose  de  fer  et  de  fonte. 
Avec  le  même  appareil,  on  peut  chauffer  toute  espèce 


f  de  four  métallurgique,  soit  à  Tair,  soit  au  vent;  on 
peut  également  s'en  servir  dans  les  fours  alandiers  et 
étuves.  Cet  appareil  absorbe  et  consomme  la  fumée 
et  les  crasses.  Enfin,  on  a  la  facilité  d'en  remplacer 
les  pièces  sans  rien  déranger  dans  les  fours. 

La  grille  se  compose  : 

i"  D'un  tube  a  pour  introduire  la  charge  sur  la 
grille; 

2*  D'une  certaine  quantité  de  barreaux  b,  suivant 
la  grandeur  des  fours  ; 

y  D'un  réservoir  c  dans  le  milieu  de  la  grille  ; 

II"  D'un  piston  d  qui  pousse  la  charge  ; 

5*  D'un  vase  alimentaire  e  qui  contient  plusieurs 
charges  ;  * 

6°  D'un  pied/ pour  supporter  le  tube; 

7*  D'un  levier,  d'une  bielle  et  d'une  boule. 

Les  charges  sont  poussées  par  le  piston  d. 

L'appareil  se  monte' et  se  démonte  avec  trois  cla- 
vettes et  deux  boulons  qui  rehent  le  tube  a  avec  le 
réservoir  c. 

Ledit  appareil  fonctionne  à  bras  et  peut  fonctionner 
seul ,  au  gré  des  industriels  qui  voudront  en  faire  usage. 
Il  y  aura  également  économie  dans  la  consommation 
du  charbon. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 

Ed  date  du  8  mai  1861. 

On  a  un  peu  modifié  l'appareil  et  l'on  a  remplacé 
le  levier,  la  bielle  et  la  boule  par  la  disposition  sui- 
vante, qu'on  voit  aux  mêmes  figures  de  la  planche  VU. 

Pour  repousser  les  charges  de  combustible  on  se 
sert  d'un  volant.^,  auquel  est  adapté  un  pignon  B  qui 
s'engrène  à  une  roue  C.  Celle-ci  est  munie  d'un  pi- 
gnon D  qui  donne  un  mouven^nt  rectiligne  à  une 
crémaillère  E,  laquelle  conduit  ensuite  le  pousse- 
charge.  Celui-ci  a ,  en  conséquence,  un  mouvement  de 
va-et-vient  qui  lui  est  communiqué  par  le  volant. 

La  crémaillère  s  appuie  sur  un  galet  G,  et  une  ca- 
lotte H  met  les  engrenages  à  l'abri  des  poussières. 

Le  vase  /  est  en  forme  de  manche,  pour  donner  au 
combustible  la  faculté  de  descendre  facilement  dans 
le  tube. 
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26&43. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

Ko  date  da  27  juin  1800, 

Au  sieur  Lbgramd,  à  Paris, 
Pour  un  système  de  rectification  continue  et  à 
double  efiTet  des  alcools.     . 


PI.  VII. 

Mon  invention  a  pour  objet  la  simplification  des 
appareils  employés  jusqu  à  ce  jour  dans  la  fabrication 
des  alcools. 

Au  moyen  de  l'appareil  à  double  effet  et  continu 
que  j'ai  combiné,  j'arrive  à  un  résultat  plus  rapide  et 
plus  économique  que  ceux  obtenus  avec  les  meilleurs 
appareils  employés  dans  la  rectification  jusqu'à  ce 
jour. 

La  planche  VII  représente,  fig.  i,  une  vue  d*en- 
semble  de  mon  appareil  perfectionné  avec  les  sections 
des  parties  principales  dudit  appareil. 

Les  figures  a ,  3  et  4  sont  les  divers  plans  de  tuyaux 
qui  composent  mon  condenseur. 

La  figure  5  montre  les  plan  et  coupe  de  l'un  des 
plateaux  de  la  colonne  à  rectifier  ou  à  épurer. 

Au  moyen  de  mon  appareil  perfectionné ,  le  tra- 
vail se  divise  en  deux  opérations. 

On  chaire  la  partie  a  de  la  chaudière  A  avec  des 
flegmes  provenant  de  la  distillation  agricole  ou  de 
toute  autre  origine. 

On  charge  ensuite  la  partie  h  de  la  chaudière  avec 
des  alcools  bon  goût.  Cette  opération  n  a  plus  besoin 
d'être  renouvelée  par  la  suite ,  k  cause  de  l'alimenta- 
tion continue  qui  a  lieu,  ainsi  qu'on  le  verra  plus 
loin. 

Après  ce  travail  préparatoire,  on  ouvre  les  robinets 
de  vapeur  d'eau  c  et  d,  lesquels  la  font  pénétrer  dans 
chacun  des  serpentins -spirales  placés  sur  le  fond 
de  chaque  partie  de  la  chaudière  A, 

Cette  vapeur  d'eau,  échauffant  l'appareil,  met  les 
matières  en  ébullition  et  force  les  vapeurs  alcooliques 
à  monter  respectivement  dans  chacun  de  leurs  appa- 
reils. 

Les  appareils  fonctionnent  simultanément  à  part 
ou  ensemble  :  séparément ,  pour  extraire  les  éthers  et 
demi -goûts  provenant  des  flegmes  chargés  dans  la 
chaudière  A,  et  ensemble,  pour  alimenter  l'appareil 
à  rectifier  F  avec  les  vapeurs  alcooliques  déjà  épurées 
dans  le  premier  appareil,  dit  épuratear.  On  ouvre 
ensuite  le  robinet  double  qui  ferme  l'issue  du  tuyau 


conduisant  les  vapeurs  alcooliques  au  serpentin  réfri- 
gérant; alors  les  vapeurs  de  la  colonne  à  épurer 
passent  par  le  condenseur  et  vont  par  le  tuyau-plon- 
geur alimenter  la  chaudière  à  rectifier  jusqu'à  complet 
épuisement  de  la  chaudière  à  épurer. 

Les  vapeurs  alcooliques  provenant  de  la  partie  a 
de  la  chaudière  A  passent  par  le  tuyau. e  et  montent 
dans  la  colonne  à  épurer  E,  traversant  tous  les  pla- 
teaux à  capsules  vus  en  détail  fig.  5;  elles  montent 
ensuite  par  le  tuyau /dans  le  condenseur  B,  c'est-à* 
dire  dans  le  plan  inférieur  de  tuyaux  cintrés  g  conte- 
nus dans  la  bâche  en  tôle  B  et  vus  en  plan  fig.  a. 

Ces  vapeurs,  en  parcourant  ces  rangées  de  tuyaux, 
se  condensent  en  partie  (alors  la  partie  condensée 
retourne ,  par  les  tuyaux  de  rétrogradation  h,  dans  la 
colonne  à  épurera) ,  descendent  le  long  des  plateaux 
et  retournent  par  le  tuyau  i  à  la  partie  a  de  la  chau- 
dière. 

Les  parties  non  condensées  continuent  leur  roule 
par  le  tuyau  g'  et  redescendent  dans  la  partie  6  de  la 
chaudière  A. 

La  partie  b  ayant  été  chargée ,  ainsi  que  nous  Tavons 
dit  précédemment ,  les  vapeurs  alcooliques  provenant 
de  la  colonne  épuratoire  g  sont  introduites  par  le 
tuyau  g'  pour  l'alimentation  continue  de  notre  appa- 
reil à  rectifier. 

La  vapeur  d'eau  introduite  dans  le  serpentin  par  le 
robinet  sert  à  mettre  ledit  appareil  en  marche ,  c'est- 
à-dire  en  ébullition. 

Les  vapeurs  alcooliques  montent  dans  la  colonne  à 
rectifier  F;  eUes  passent  ensuite  dans  le  tuyau  l  et 
pénètrent  dans  celui  m«  qui  est  contre-coudé  pour  se 
déployer  dans  le  second  plan ,  fig.  4*  de  tuyaux  cin- 
trés n  du  condenseur  B. 

Après  avoir  circulé  dans  toute  la  rangée  de  tuyaux 
n,  elles  s'élèvent  encore  et  passent  dans  la  rangée  p 
qui  forme  le  premier  plan  ou  plan  supérieur,  fig.  3 , 
du  condenseur  fi. 

Les  parties  de  vapeurs  qui  ont  été  condensées 
descendent  par  les  tuyaux  de  rétrogradation  h'  dans 
la  colonne  à  rectifier,  d'où  elles  s'écoulent  au  bas 
de  ladite  colonne,  par  le  tuyau  o,  dans  la  partie  h  de 
la  chaudière  A. 

Celles  des  vapeurs  qui  n'ont  pas  été  condensées 
passent  par  le  tuyau  q  et  descendent  dans  le  serpentin 
r  du  réfiîgérant  D. 

Contre  la  paroi  du  réfrigérant  D  sont  deux  tuyaux 
qui  communiquent  de  chacun  des  serpentins  t  et  r 
à  deux  éprouvettes  s'  et  t'. 

Un  tuyau  u,  venant  d'un  réservoir  quelconque, 
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amène  dans  le  réfrigérant  Teau  froide  néeessaire  à 
lopératîon. 

Un  autre  tuyau  v,  muni  d*un  robinet  x,  sert  à  ré- 
gler la  distribution  d'eau  dans  le  condenseur. 

Par  ce  qui  précède,  on  voit  que  les  vapeurs  Tenant 
de  ia  partie  basse  de  la  chaudière  vont  dans  la  colonne 
à  épurer,  redescendent  ensuite  dans  la  partie  supé- 
rieure de  la  chaudière  pour  remonter  dans  la  colonne 
a  rectifier,  et  de  là  dans  le  réfrigérant,  après  avoir 
traversé  le  condenseur.  Elles  établissent  ainsi  un  cou- 
rant continu  qui  alimente  incessamment  Tappareil  à 
rectifier,  en  produisant  toujours  des  alcools  de  bon 
goût  et  de  qualité  supérieure. 

Pour  s'assurer  du  parfait  épuisement  des  alcools 
contenus  dans  la  chaudière ,  on  fait  monter  les  huiles 
essentielles  dans  la  colonne  à  épurer. 

Au  moyen  de  la  lunette  y  ainsi  que  des  robinets  z, 
z,  z,  on  observe  Tarrivée  de  ces  huiles. 

A  cet  instant,  on  ferme  l'introduction  de  vapeur 
d'eau  en  c  pour  arrêter  la  marche  de  l'appareil  à  épu- 
rer ;  on  ouvre  un  robinet  pbcé  sur  le  tuyau  H,  venant 
de  la  bâche  du  condenseur,  et  l'eau  chaude  qui  en 
sort  est  employée  à  laver  et  chasser  les  huiles  essen- 
tielles restées  sur  les  plateaux  inférieurs  de  la  colonne 
épuratoire  E;  on  recharge  à  nouveau  la  partie  a  de 
1(1  chaudière ,  et  l'on  recommence  l'opération. 

L'appareil  à  rectifier  ayant  été  sufiBsamment  ali- 
menté d'alcool  pour  marcher  environ  douze  heures 
a  permis  de  laver,  vider,  remplir  et  remettre  en  marche 
à  nouveau  l'appareil  à  épurer,  jusqu  à  extraction  faite 
de  l'éiher,  ainsi  que  des  alcools  demi-goût,  opération 
qui  dure  environ  huit  heures 

On  ouvre  alors  à  nouveau  le  robinet  J^  qui  ferme 
l'issue  du  réfrigérant  et  renvoie  les  vapeurs  alcooliques 
venant  de  l'appareil  épuratoire  alimenter  l'appareil  à 
rectifier.  Ce  dernier  n'a  pas  cessé  de  marcher,  en  pro- 
duisant toujours  des  alcools  bon  goût  ;  par  ce  moyen , 
la  marche  de  mon  appareil  est  parfaitement  établie  et 
toujours  continue. 

La  disposition  particulière  de  mon  condenseur  per- 
met de  le  démonter  facilement,  plan  par  plan,  pour 
le  nettoyage  des  tuyaux ,  ce  qui  évite  le  piquage ,  opé- 
ration toujours  nuisible  au  bon  entretien  de  ces  tuyaux. 

La  forme  cintrée  que  je  leur  donne  facilite  égale- 
ment l'écoulement  des  vapeurs  condensées  par  les 
tuyaux  de  i^étrogradation  et  leur  retour  dans  la  colonne 
à  épurer  ou  k  rectifier. 

Je  puis  indifféremment  donner  à  ces  tuyaux  la 
forme  d'un  arc  surbaissé  ou  surélevé  et  placer,  à  cet 
effet,  les  tuyaux  de  rétrogradation  soit  au  milieu  du 


condenseur,  si  les  tuyaux  sont  cintrés  en  dessous, 
soit  à  chaque  extrémité ,  s'ib  le  sont  en  dessus. 

Un  des  grands  avantages  que  présente  mon  appa- 
reil consiste  dans  la  double  opération  continue  qui  a 
lieu ,  ainsi  que  dans  la  séparation  des  éthers  et  des 
huiles  essentielles,  lesquelles  ne  montent  jamais  au 
delà  de  la  moitié  de  la  colonne  à  épurer,  ce  qui  permet 
à  l'appareil  à  rectifier  de  conserver  aux  produits  un 
parfait  bon  goût,  vu  que  les  produits  chargés  d'éther 
ou  d'huile  n'ont  aucune  espèce  de  mélange  avec  eux. 

Mon  doi^ble  effet  est  constitué  parles  vapeurs  alcoo- 
liques qui  proviennent  de  la  chaudière  à  épurer  a^ 
frappent  contre  la  calotte  supérieure  ou  double  fond , 
passent  par  le  col  de  cygne  e  et,  rentrant  dans  la 
chaudière  à  rectifier  b,  sont  presque  suffisantes  pour 
faire  fonctionner  pendant  ce  trajet  ledit  appareil  à 
rectifier. 

J'obtiens  par  ce  moyen  une  économie  fort  notable 
de  combustible. 

En  résumé,  je  revendique  la  propriété  exdusive  de 
mon  appareil  perfectionné,  a  double  effet  continu, 
et  caractérisé  par  les  points  suivants  : 

1*  Alimentation  d'un  appareil  à  rectifier,  de  quelque 
nature  que  ce  soit,  par  des  vapeurs  alcooliques  pro- 
venant d'an  vase  ou  récipient  quelconque  pour  en  éta- 
blir la  marche  continue  ; 

2^*  Application  d'un  condenseur  à  compartiments 
de  tuyaux  superposés  et  cintrés  pouvant  se  démonter 
plan  par  plan  et  distribution  régulière  d'eau  froide 
dans  la  bâche; 

3'  Double  opération  et  effet  continu  d'épuration  et 
de  rectification; 

A*"  Chaudière  à  double  compartiment  et  à  retour 
constant  de  la  partie  inférieure  à  la  partie  supérieure  ; 

S""  Robinets ,  lunettes  et  tuyaux  de  lavage  par  l'eau 
chaude  ou  froide  ou  par  la  vapeur,  pour  les  appareils 
ordinaires  et  non  continus  placés  sur  les  parois  des 
colonnes  à  épurer  et  à  rectifier; 

6*  Rapidité  de  travail  qui  permet  de  gagner  quatre 
heures  environ  sur  chaque  opération  par  le  non-épui- 
sement des  appareils  ordinaires,  en  arrêtant  les  huiles 
essentielles  à  la  lunette  ainsi  qu'aux  robinets  ; 

7"*  Economie  de  combustible. 

U  m'est  facultatif  de  varier  les  formes,  matières  et 
dimensions  des  diverses  parties  de  mon  appareil,  ainsi 
que  la  combinaison  des  oignes  qui  en  constituent  le 
double  effet  continu,  lesquels  organes  je  me  réserve 
de  pouvoir  appliquer  à  tOQ$  les  appareils  ordinaire- 
ment employés  jusqu'à  ce  jour. 
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BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  mars  1860, 

Aux  sieurs  Voirin  et  Dupont,  à  Paris, 
Pour  un  mouilleur  capillaire  et  des  disposi- 
tions nouvelles   appropriées  aux  presses  méca- 
niques lithographiques. 


Pi.  vm. 

Le  mouilleur  se  compose  d  une  boite  B,  fig.  i ,  con- 
tenant de  Teau;  de  fils  capillaires  F  destinés  à  faire 
monter  et  à  conduire  cette  eau  ;  d'une  pièce  en  fier  P 
produisant  une  pression  sur  les  fils,  de  manière  à 
régler  la  quantité  d'eau,  et  enfin  d'un  ou  plusieurs 
rouleaux  R  destinés  à  recevoir  et  à  distribuer  f  eau  sur 
la  pierre. 

Les  nouvelles  dispositions  sont  : 

1*  Une  série  de  cordons,  tracés  en  plein,  destinés 
à  conduire  la  feuille  imprimée  à  sa  sortie,  passant 
sur  le  rouleau  r,  les  tringles  t,  i' ,  et  les  poulies  p, 
recevant  le  mouvement  des  cordons ,  tracés  en  poin- 
tillé, qui  passent  sous  le  cylindre  C  en  dehors  de  la 
pierre  ; 

a**  Des  lames  L  placées  entre  les  cordons ,  de  ma- 
nière à  forcer  la  feuille  à  se  détacher  du  cylindre 
lorsque  les  pinces  la  quittent;     , 

3*  L'emploi  de  blocs  de  fonte  calibrés  pour  com- 
pléter, avec  les  pierres  minces ,  l'épaisseur  des  pierres 
les  plus  fortes. 

n  est  inutile  de  décrire  ici  le  reste  de  la  machine , 
qui  est  connue  et  depuis  longtemps  dans  le  domaine 
public  :  c'est  une  machine  dite  Bn  blanc,  à  pinces  et  à 
pointures ,  avec  un  cylindre  à  temps  d'arrêt. 

Les  dispositions  décrites  plus  haut  sont  une  des 
manières  de  réaliser  les  idées  qui  font  l'objet  du  bre- 
vet; elles  peuvent  être  modifiées,  et  même  appliquées 
à  d'autres  systèmes  de  presses  lithographiques  ;  elles 
n'en  seront  pas  moins  la  réidisation  des  mêmes  idées , 
qui  sont  : 

i*"  De  mouiller  plus  régulièrement  la  pierre,  sans 
astreindre  le  lithographe  conducteur  à  mettre  lui- 
même  l'eau  sur  les  rouleaux  mouilleurs  ; 

3*  De  conduire  les  feuilles  imprimées  sur  les  ma- 
chines lithographiques  par  des  cordons,  comme  dans 
les  machines  typographiques,  sans  astreindre  le  rece* 
veur  à  prendre  la  feuille  sur  le  cylindre  même,  opé- 
ration qui  le  force  à  se  tenir  très-près  du  mécanisme 
et  diminue  la  vitesse  des  tirages  ; 


3*"  De  détacher  la  feuille  du  cylindre  au  moyen  de 
lames  fixes  ou  mobiles,  sans  le  secours  d'aucun  cor- 
don passant  sur  la  pierre  ; 

4"*  De  remplacer  avec  des  blocs  de  fonte  calibrés 
la  réunion  de  plusieurs  plaques  de  zinc,  réunion  des- 
tinée à  compléter  l'épaisseur  des  pierres  trop  minces 
formant  un  tout  flexible  très-fâcheux  pour  leur  stabi- 
lité. 

Ces  blocs  permettent  de  fixer  solidement  cette 
pierre  avec  des  coins,'  au  lieu  de  la  laisser  mobile 
entre  des  vis  trop  peu  serrées  pour  en  éviter  le  dépla- 
cement. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 
En  date  du  21  mars  1861. 

Le  mouilleur  se  compose  toujours  d'une  boite  B, 
fig.  a ,  contenant  l'eau,  de  fds  F  destinés  à  faire  mon- 
ter et  conduire  cette  eau. 

Pour  régler  la  quantité  d'eau ,  ces  fils  sont  attachés 
à  la  tringle  T  par  l'une  des  extrémités,  et  en  tournant 
cette  tringle  à  droite  ou  à  gauche,  on  les  enroule  ou 
on  les  déroule ,  de  manière  à  raccourcir  ou  à  rallonger 
la  partie  de  ces  fils  qui  est  à  l'extérieur  de  la  boîte. 

Il  en  résulte  que,  si  l'on  compare  chacun  des  fils  à 
un  petit  siphon ,  on  obtiendra  une  quantité  d'eau  plus 
ou  moins  grande,  suivant  que  la  partie  ou  branche 
extérieure  sera  plus  ou  moins  longue. 

L*eau,  conduite  par  les  fils,  tombe  dans  une  boite 
b  contenant  des  éponges,  au  moyen  desquelles  elle 
se  répartit  également. 

La  paroi  inférieure  de  cette  boite  est  composée  d'une 
toile  tendue  qui  retient  les  éponges  et  qui  présente 
une  surface  droite  contre  laquelle,  en  s'élevant,  des 
rouleaux  mouilleurs  M  prennent  l'eàu  pour  la  déposer 
ensuite  sur  la  pierre. 

D'autres  rouleaux  mouilleurs  m  distribuent  encore 
cette  eau  de  manière  à  en  rendre  la  faible  couche 
parfaitement  uniibrme. 

Les  cordons  passent  sur  les  tringles  t,  t',  et  sur  les 
rouleaux  r,  r',  r*,  r^. 

Ces  tringles  et  ces  rouleaux  reçoivent  le  mouvement 
des  engrenages  E,  E',  P,  F,  jB*. 

Pour  avoir  un  calage  £eicile  pour  les  pierres,  on 
peut  en  régulariset*  l'épaisseur  par  l'addition  d'une 
couche  de  bitume  appliquée  en  dessous. 
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BREVETS  D'INVENTION. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  du  3  juillet  1862. 

Le  mouilleur  capillaire  est  toujours  composé  d'une 
boîte  B,  fig.  3 ,  pi.  VIII ,  contenant  l'eau ,  de  fib  F  des- 
tinés à  faire  monter  et  a  conduire  cette  eau. 

Les  fils  s'enroulent  toujours  autour  d'une  tringle 
T,  ce  qui,  en  tournant  à  droite  ou  à  gauche,  allonge 
ou  raccourcit  la  partie  de  ces  fils  située  à  l'extérieur 
de  la  boite. 

Le  mouilleur,  ainsi  que  l'indique  la  figure  3 ,  est 
placé  derrière  le  cylindre. 

Les  cordons  passent  sur  les  tringles  t,  t',  et  les  rou- 
leaux r,  r\  r*,  r^,  r*. 

Les  lames  L,  modifiées  de  manière  à  recevoir  de 
petits  galets  ^,  ne  sont  plus  en  contact  direct  avec 
les  feuilles  imprimées;  elles  sont  enveloppées  par  les 
cordons. 

Une  nouvelle  disposition  composée  du  levier  à  deux 
branches  A  A ,  relié  par  une  douiUe  à  la  tige  de 
pointure  P,  et  d'un  ressort  R,  permet  de  faire  baisser 
la  pointure  servant  au  repérage  des  feuilles ,  après  que 
les  pinces  P  sont  fermées ,  et  maintiennent  la  feuille. 

Le  levier  A  A  reçoit  le  mouvement  par  le  méca- 
nisme qui  fait  fermer  les  pinces  et  lorsque  le  levier 
courbe  C,  qui  fait  partie  de  ce  mécanisme ,  est  en  mou- 
vement et  arrive  le  pousser  au  point  d. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  1 1  octobre  1862. 

Le  mouilleur  a  subi  un  nouveau  changement  :  il  est 
placé  plus  haut  que  dans  la  deuxième  addition ,  et  les 
fils  capillaires  F,  fig.  4  «  4\  pi.  VIII ,  ne  passent  plus  sur 
la  tringle  placée  au-dessus  de  la  boite  B;  mais  ils 
sortent  de  cette  boite  immédiatement  au-dessus  de  la 
paroi. 

Un  troisième  mouilleur  M'  est  placé  sur  les  deux 
rouleaux  mouilleurs  M,  M,  afin  d'empêcher  l'eau  de 
tomber  directement  sur  la  pierre  entre  ces  rouleaux. 

Les  rouleaux  toucheurs  Tsont  munis  de  galets  tra- 
cés en  pointillé;  ces  galets,  fixés  à  l'aide  d'une  vis, 
roulent  sur  des  chemins  latéraux  C  fixés  à  la  table  de 
fonte  qui  reçoit  la  pierre;  ces  chemins  doivent  être 
recouverts  chacun  d'une  bande  de  cuir,  sous  laquelle 
on  met  des  hausses  pour  régler  k  volonté  la  hauteur 
des  rouleaux ,  qui  touchent  la  pierre  aussi  légèrement 
que  l'on  veut,  et,  par  suite,  la  composition  la  plus  dé- 
licate se  trouve  d'autant  mieux  ménagée  que  les  rou- 


leaux tournent  sans  qu'il  soit  nécessaire  que  la  pierre 
leur  communique  son  mouvement. 

Jusqu'ici  le  repérage  s'est  fait  i  l'aide  de  pointures 
d'acier  qui  trouaient  le  papier  en  fabant  une  déchi- 
rure; il  convient  mieux  de  faire  un  petit  trou  rond 
régulier,  au  moyen  d'un  emporte-pièce  :  à  cet  efiel, 
pour  percer  le  trou  qui  se  perce  ordinairement  par  les 
pinces,  une  des  parties  A  de  l'emportepièce  est  placée 
dans  l'une  des  pinces  P  et  la  contre-partie  A'  dans  le 
cylindre. 

Lorsque  le  cylindre  tourne,  la  pince,  renflée  à  cet 
effet  vers  son  extrémité,  rencontre  un  galet  G,  qui 
produit  sur  elle  une  pression  suflBsante  pour  percer 
un  trou  ;  ce  trou  ne  peut  se  boucher  comme  la  déchi- 
rure dont  il  a  été  parlé  plus  haut. 

Pour  le  trou  percé  ordinairement  par  la  pointure 
qui  est  sous  la  table,  à  l'aide  d'une  pression  faite  à  la 
main  par  le  margeur,  la  pointure  est  remplacée  par  un 
emporte- pièce  D^  fig.  4*,  et  un  petit  martemi  E  muni 
d'une  petite  poulie  H,  laquelle  reçoit  le  mouvement 
de  rotation  par  une  courroie  qui  est  rigide  dans  la 
partie  //et  élastique  dans  la  partie  K L, 

En  /  et  en  J,  la  courroie  est  fixée  par  une  viy  aux 
poulies  N^  H,  , 

La  poulie  N  est  sur  un  axe  qui  reçoit  son  mouve- 
ment au  moyen  d'une  bielle  0  et  d'une  manivelle  Q. 

La  bielle  0,  fixée  au  levier  R,  est  tirée  par  lui,  et 
il  en  résulte  pour  1^  manivelle  Q,  pour  Taxe  et  la 
poulie  N  un  mouvement  de  rotation  qui,  par  la  cour- 
roie ,  se  communique  à  la  poulie  H,  à  son  axe  et ,  par 
suite ,  au  marteau  E. 

Ce  marteau  vient  donc  frapper  sur  la  pointure  em- 
porte-pièce D  et  percer  le  papier  d'un  petit  trou. 

Le  petit  marteau  suit  un  instant  la  pointure  dans 
son  mouvement  de  retraite  ;  mais ,  arrêté  par  un  taquet 
S  posé  en  travers  de  la  rainure  de  la  table,  il  laisse  la 
pointure  continuer  son  mouvement  et  la  feuille  dé- 
gagée suivre  le  cylindre  qui  doit  l'imprimer. 

Lorsque  la  pointure  remonte,  le  marteau  fait  une 
demi-révolution  en  sens  inverse ,  et  se  dissimule  sous 
la  table  en  passant  par  la  rainure. 

Pendant  que  le  marteau  est  arrêté  par  le  petit  ta- 
quet 5^  la  partie  élastique  J^L  de  la  courroie  s'allonge 
et  l'autre  partie  //se  détend. 

La  force  du  marteau  est  augmentée  par  la  pression 
du  petit  ressort  U,  qui  agit  sur  une  partie  plate  mé- 
nagée sur  le  moyeu  du  levier  du  marteau. 

En  décrivant  les  moyens  que  nous  employons  pour 
percer  régulièrement  les  feuilles  de  papier  soumises 
à  plusieurs  tirages ,  nous  n'entendons  pas  limiter  notre 
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privilège  à  ces  seuls  moyens  :  nous  le  réclamons  pour 
ridée  de  percer  ces  feuilles  a  laide  d'emporle-pièce, 
quels  que  soient  les  moyens  employés  pour  arriver  à 
ce  résnllat. 


CERTIFICAT  D*ADDIT10N, 
En  date  du  2  avril  1863. 

PI.  IV. 

Dans  Topération  du  repérage ,  soit  que  Ton  ait  percé 
les  trous  avec  une  pointure  ordinaire  ou  avec  Tem- 
porte-pièce  décrit  dans  la  troisième  addition,  en  po- 
sant les  feuilles  on  remet  ces  trous  dans  la  pointure 
du  cylindre ,  et  lorsque  les  feuilles  arrivent  à  toucher 
la  pierre,  comme  cette  pierre  soulève  légèrement  le 
cylindre  de  la  machine,  les  feuiljes  subissent  très- 
souvent  un  léger  déplacement,  qui,  étant  uniforme 
pour  chaque  feuille,  ne  nuit  pas  à  Timpression,  mais 
qui  déforme  le  trou  de  la  pointure  et  empêche  de  re- 
pérer exactement  pour  les  autres  tirages  faits  sur  les 
mêmes  feuilles. 

Pour  obvier  à  cet  inconvénient  on  place  nos  poin- 
tures sur  Textrémité  supérieure  de  la  plaque  P.  Cette 
plaque  est  guidée  à  sa  partie  supérieure  par  une  mor- 
taise faite  dans  le  cylindre  et  à  sa  partie  inférieure  par 
un  pedt  goujon  qu*elle  porte  et  qui  rentre  dans  un 
trou  percé  dans  une  autre  plaque  A.  Cette  pièce  reçoit 
un  petit  mouvement  de  va-et-vient  dans  le  sens  du 
rayon  du  cylindre,  au  moyen  du  levier  jBD  qui  décrit 
un  petit  arc  autour  du  point  C,  L'extrémité  B  de  ce 
levier  s'engage  dans  la  plaque  P  et  son  extrémité  D 
porte  un  goujon  G.  Le  ressort  force  ce  goujon  à  sortir 
du  cylindre  et  la  pointure  à  rentrer  dans  l'intérieur. 
Lorsque  le  cylindre  s'approche  de  son  point  d'arrêt  le 
goujon  G  vient  passer  sous  un  galet  H ,  qui  fait  céder 
le  ressort  et  sortir  la  pointure,  laquelle  reste  levée 
pendant  le  temps  que  le  cylindre  est  arrêté.  Dès  que  le 
cyhndre  se  remet  en  mouvement ,  le  goujon  s'échappant 
du  galet  H,  le  ressort  R  fait  sortir  le  goujon  et  rentrer 
la  pointure  ;  il  en  résulte  que  si  la  feuille  se  déplace  le 
trou  de  la  pointure  n'est  pas  déformé. 

On  pourrait,  par  un  moyen  analogue,  mettre  une 
pointure  qui  percerait  le  derrière  des  feuilles  lors- 
qu'elles ne  seraient  plus  en  pression  sur  la  pierre  ;  on 
obtiendrait  ainsi  un  trou  percé  par  la  machine  elle- 
même,  comme  dans  les  machines  typographiques  dites 
«R  blanc  à  pinces  et  àpointares,  bien  que  par  un  moyen 
très-différent. 

Ce  résultat  est  déjà  obtenu  autrement  par  le  petit 
marteau  décrit  dans  la  troisième  addition. 
Luvm. 


En  conséquence  de  ce  qui  vient  d'être  dit,  nous  ré- 
clamons le  privilège  non-seulement  pour  Tidée  de  faire 
rentrer  la  pointure  dans  le  cylindre  et  de  la  faire 
sortir  au  moment  où  sa  fonction  est  utile,  soit  pour 
que  le  margeur  s'en  serve  comme  d'un  repère,  soit 
pour  qu'elle  perce  le  papier,  mais  encore  pour  le 
moyen  particulier  employé  ici,  moyen  qui  a  surtout 
cet  avantage,  de  diriger  la  pointure  au  centre  du 
cylindre  et  dans  une  direction  perpendiculaire  à  la 
surface  de  la  feuille  de  papier. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  do  27  mai  186Ù. 

La  présente  addition  a  pour  objet  : 

1  *  Une  disposition  nouvelle  de  la  sortie  de  la  feuille 
permettant  de  faire  l'application  des  poudres  à  dorer 
ou  autres  aux  impressions  au  fur  et  à  mesure  qu'elles 
sont  faites  par  les  machines  lithographiques; 

a"*  Une  disposition  nouvelle  du  preneur  d'encre, 
qui  permet  de  prendre  de  faibles  quantités  d'encre  et 
d'en  faciliter  la  distribution  sur  la  table  à  encrer  des 
mêmes  machines; 

3"*  Une  disposition  nouvelle  du  marbre  contenant 
la  pierre  lithographique,  qui  a  pour  but  de  faciliter 
le  calage  en  élevant  ou  abaissant  cette  pierre  sans  la 
déranger  ni  dans  sa  position  longitudinale  ni  dans  sa 
position  transversale,  au  moyen  d'un  ou  plusieurs 
plans  inclinés; 

4**  Une  pointure  à  aiguille  facilitant  l'opération  du 
repérage  pour  la  chromo-lithographie  ; 

5*  Une  disposition  nouvelle  permettant  de  donner  ' 
aux  cordons  qui  condm'sent  la  feuille  à  sa  sortie  une 
très-petite  quantité  d'eau  acidulée  pour  empêcher  la 
couleur  de  s'attacher  aux  cordons. 

La  première  disposition  comprend  un  appareil, 
Cg.  a,  pi.  IX,  qui  se  compose  : 

1*  D'une  auge  A  contenant  la  poudre  à  dorer  ;  dans 
cette  auge  tourne,  autour  des  rouleaux  B^C^D,  une 
étoffe  E,  qui  passe  dans  la  poudre  et  en  enlève  une 
certaine  quantité  jusqu'à  la  partie  horizontale  CD; 

a°  De  deux  rouleaux  F,  G; 

3**  D'un  système  composé  des  rouleaux  H,I,J,K, 
LtM,N,  et  des  cordons  qui  les  relient; 

4*  Des  rouleaux-brosses  0  et  P. 

La  feuille,  en  •  sortant  de  l'impression,  s'échappe 
des  cordons  de  la  machine  lithographique  à  l'endroit 
indiqué  par  la  flèche  Q;  elle  s'engage  entre  les  rou- 
leaux Cet  G  et  passe  sur  l'étoffe  £  chargée  de  poudre; 
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elle  sort  entre  les  rouleaux  F  et  D  pour  s  engager 
dans  les  rouleaux  H  et  iV  et  ressort  entre  les  rouleaux 
/  et  /  après  avoir  passé  au-dessus  des  rouleaux-brosses 
O  et  P,  qui  la  nettoieot  et  enlèvent  la  poudre  qui 
pourrait  être  r-estée  en  trop. 

Cette  disposition  peut  fonctionner,  séparément  et 
permet  de  dorer  les  impressions  faites  ailleurs  que 
sur  la  presse  mécanique* 

La  figure  i ,  pi.  IX ,  représente  Tappareil  modifié. 

Les  feuilles  sont  margées  sur  une  table  A,  et  au 
moyen  des  boules  fi,  lesquelles  viennent  appuyer  sur 
le  rouleau  C,  elles  s*engagent  entre  les  cordons  qui  en- 
tourent les  rouleaux  C,D,E,  F;  de  là  elles  passent 
dans  Tappareil  à  dorer  G  ;  elles  sortent  comme  l'in- 
dique la  flèche  H,  et  on  les  range  sur  la  table  à  re- 
cevoir /. 

La  nouvelle  disposition  du  preneur  d  encre  est  vue 
fig.  3 ,  pi.  IX  ;  le  cuir  continu  A  reçoit  une  ou  plu- 
sieurs bandes  de  cuir  B  c[ui  touchent  à  Tencrier  et 
à  la  table  et  prennent  la  couleur.  Celte  disposition  per- 
met de  donner  peu  d'encre  et  de  la  mieux  répartir 
sur  la  table. 

La  bande  B,  roulée  en  hélice,  se  développant  sur 
cette  table,  produit  des  traits  d'encre  parallèles  et 
presque  d'équerre  avec  les  rouleaux  distributeurs.  Ces 
rouleaux ,  dans  leur  mouvement ,  réunissent  ces  traits 
et  forment  une  couche  parfaitement  régulière. 

Nouvelle  disposition  du  marbre  : 

Sur  le  marbre  i4 ,  fig.  4  et  5,  pi.  IX,  dont  le  fond 
est  incliné ,  est  placé  un  second  marbre  B  faisant  coin 
et  dont  la  face  supérieure  est  horizontale.  Au  marbre  B 
tient  une  vis  C  portant  un  écron  maintenu  entre 
deux  joues  £aisant  partie  du  marbre  A,  En  tour- 
nant ou  détournant  Técrou  le  marbre  B,  glissant  sur 
le  plan  incliné  du  marbre  A,  soulève  ou  abaisse  la 
pierre.  Lorsque  Ton  fait  varier  ainsi  la  pierre  on  serre 
légèrement  les  vis  D,E,F,G,  de  façon  quelles  la 
laissent  glisser.  Si  on  met  sous  la  pierre  d'autres  cales 
que  le  marbre  B ,  elles  seront  retenues  sur  ce  marbre 
par  les  goujons  H  et  H',  qui  les  traverseront. 

On  a  cherché  à  remplacer  la  pointure  ordinaire 
par  une  vis  à  tète  carrée,  fig.  6,  pi.  IX,  percée  dans 
toute  sa  longueur  pour  recevoir  une  aiguille  et  fendue 
environ  de  la  moitié  de  cette  même  longueur.  Lors- 
qu'on visse  cette  pointure,  la  partie  fendue  se  resserre 
et  maintient  Taiguille'.  Avec  cette  disposition  la  poin- 
ture est  mieux  faite ,  plus  polie ,  et  l'on  peut  en  varier 
la  grosseur. 

Une  autre  disposition  consiste  en  un  rouleau  A , 
fig.  7,  pi.  IX,  garni  d'éto£fe  et  appuyant  sur  les  cor- 


dons de  sortie  la  feuille  du  côté  où  ces  cordons  tou- 
chent la  partie  imprimée.  Ce  rouleau  est  animé  d'un 
mouvement  de  rotation  dans  le  même  sens  que  la 
marche  des  cordons.  On  le  mouille  de  temps  à  autre 
avec  une  éponge  contenant  de  l'eau  acidulée. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 
En  date  do  26  novembre  1864. 

Le  mouilleur  capillaire  A,  représenté  sur  la 
planche  IX ,  fig.  8,  a  été  déplacé  ;  il  est  fixé  à  la  table  à 
recevoir  B  et  est  accompagné  d'une  boite  à  éponge  C, 
A  l'extrémité  du  chariot  qui  porte  la  pierre  est  fixé  un 
rouleau  mouilleur  E;  ce  rouleau  va  et  vient  avec  le 
chariot;  il  touche  à  la  boîte  à  éponge  C,  à  laquelle  il 
prend  l'eau ,  et  aux  mouilleurs  F,  auxquels  il  la  donne  ; 
ces  mouilleurs  la  répartissent  sur  la  pierre. 

La  quantité  d'eau  se  règle  par  la  grosseur  et  le 
nombre  des  ûls;  on  pourrait  encore,  par  un  mouve- 
ment appliqué  à  la  tringle  G,  remonter  ces  fils  de 
manière  qu'ils  ne  donnent  de  l'eau  qu'un  petit  instant 
à  intervalles  égaux. 

La  figure  9,  pi.  IX,  représente  une  disposition  qui 
a  pour  but  de  détacher  la  feuille  du  cylindre  au  mo- 
ment où  elle  vient  d'être  imprimée. 

La  brosse  circulaire  A ,  interrompue  de  place  eu 
place,  de  &çon  à  laisser  un  libre  passage  aux  pinces 
B  fixées  à  la  gorge  du  cylindre  C,  tourne  rapidement, 
de  manière  à  détacher  la  feuille  et  à  la  projeter  au 
delà  de  la  tringle  D,  qui  peut  à  volonté  être  fixe  ou 
tourner.  La  brosse  reçoit  son  mouvement  d'un  cordon 
qui  est  en  communication  avec  le  cylindre. 

Au  moment  où  la  feuille  est  détachée ,  on  peut ,  si 
l'on  veut,  la  prendre  à  la  main  et  la  porter  sur  une 
table  à  recevoir,  placée  comme  sur  la  figure  8,  ou 
encore  la  Ssàre  arriver  au-dessus  de  cette  table  par 
un  jeu  de  cordons ,  comme  il  eu  existe  dans  presque 
toutes  les  machines  typographiques. 

La  figure  10,  pi.  IX,  représente  la  pointure  ren- 
trante qui  doit  percer  la  feuille  par  derrière,  près  de 
l'extrémité  opposée  à  celle  qui  est  prise  par  les  pinces, 
pointure  dont  nous  avons  déjà  parié  dans  une  pré- 
cédente addition. 

Le  collier  A  enveloppe  l'arbre  du  cylindre  et  peut 
tourner  autour  de  cet  arbre  lorsque  l'écrou  B  est  des* 
se*ré  légèrement  ;  il  est  fixé  sur  le  même  arbre  lorsque 
l'écrou  B  est  serré.  Il  porte  la  pièce  mobile  C  avec  la 
pointure,  le  levier  double  D,  dont  Taxe  est  en  -B,  et 
un  ressort  F  agissant  sur  l'extrémité  du  levier  D  et, 
par  suite,  sur  la  pièce  G,  traversée  par  la  tige  ff* 
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Le  ressort  F  force  la  pointure  à  rentrer  dans  le 
cylindre,  et  cette  pointure  n*en  sort  en  effet  que 
lorsque  la  tige  H,  qui  dépasse  la  circonférence  exlé* 
rieure  du  cylindre ,  est  repoussée  vers  son  centre  par 
un  galet  /;  fig.  1 1 ,  pi.  IX ,  placé  sur  une  tringle  près 
de  la  circonférence  du  cylindre,  de  manière  à  ren- 
contrer la  tige  0. 

Deux  cordons ,  fig.  1 1 ,  pi.  IX ,  sont  bien  tendus  tout 
auprès  de  la  pointure  et  retiennent  ia  feuille  contre  la 
surface  du  cylindre ,  en  sorte  que  cette  feuille  offre 
assez  de  résistance  à  la  pointure  pour  que  cette  der- 
nière la  perce  lorsqu'elle  sort  par  l'un  des  trous  K, 
L,M,eic.  percés  sur  le  cylindre  et  correspondants 
aux  différents  formats  en  usage. 

Ainsi  qu'on  a  pu  le  voir  dans  le  brevet  et  dans  les 
additions ,  lorsque  la  pierre  arrive  pour  recevoir  la 
pression  du  cylindre,  le  bord  de  cette  pierre  soulève 
non-seulement  le  cylindre,  mais  les  leviers  et  le  poids 
qui  produisent  la  pression.  Si  pour  certains  travaux 
on  voulait  augmenter  considérablement  cette  pression , 
il  pourrait  en  résulter  dans  le  premier  moment,  où  la 
force  d'inertie  du  cylindre  et  des  poids  n'est  pas  en- 
core vaincue ,  un  danger  d'écrasement  et  de  rupture 
pour  la  pierre.  Afin  d'éviter  le  danger  on  met  sur  le 
marbre  ou  diariot,  en  avant  de  la  pierre  et  de  chaque 
cAté,  un  support  en  fer  G ^  fig.  8,  qui  soulève  le  cy- 
lindre et  le  maintient  jusqu'à  la  pierre,  laquelle  sup- 
porte la  pression  sans  avoir  eu  à  soulever  les  organes 
qui  la  produisent. 

La  planche  X ,  fig.  i  et  a ,  représente  une  dispo- 
sition servant  à  conduire  et  à  ranger  les  feuilles  im- 
primées dans  les  machines  lithographiques,  en  les 
prenant  au  moment  où  le  côté  fraîchement  imprimé 
est  au-dessus  de  ces  feuilles ,  de  manière  à  éviter  tout 
iirotteroent  capable  de  bpouiller  l'impression  ;  cette 
disposition  est  applicable  aux  machines  typogra- 
phiques. 

Les  grandes  pinces  A,&g,  a ,  fixées  dans  la  gorge 
du  cylindre  tiennent  la  feuille  de  a  en  6  tout  le  temps 
de  l'impression;  elles  ne  s'ouvrent  qu'au  moment  où 
le  cylindre  est  sur  le  point  de  s'arrétçr. 

Le  chariot  s'avance  vers  le  cylindre  et  avec  lui  la 
came  C,  qui,  agissant  sur  le  galet  D  de  la  manivelle  E 
des  petites  pinces  F,  fait  ouvrir  ces  pinces ,  lesquelles , 
se  trouvant  sous  la  feuille,  la  soulèvent. 

Les  pinces  G,  ouvertes  lorsque  le  galet  H  de  leur 
manivelle  /  est  dans  l'encoche  /  de  la  came  Kj  dont 
l'axe  est  en  L,  avancent  aussi;  elles  pénètrent  sous  la 
foiille  déjà  soulevée  par  les  petites  pinces  F;  alors 
la  came  K  rencontre  la  tringle  M;  elle  tourne  autour 


de  son  axe  L;  le  galet  H  sort  de  son  encoche  et  les 
pinces  G  se  ferment  en  serrant  la  feuille  contre  les 
supports  N;  le  chariot  B  s'éloigne,  et  avec  lui  la 
feuille  serrée  entre  les  pinces  G  et  les  supports  N. 

Arrivé  près  du  goujon  0,  fig.  i,  le  chariot  B, 
portant  la  came  K,  continue  de  marcher  un  peu;  la 
came  rencontre  le  goujon  O,  fig.  i,  tourne  autour  de 
son  axe  L  :  il  en  résulte  que  le  galet  H  rentre  dans  son 
encoche  /,  que  les  pinces  G  s'ouvrent  et  laissent 
tomber  la  feuille  sur  la  table  à  recevoir  P. 

Le  chariot  B  est  guidé  par  les  tringles  Q;  il  reçoit 
son  mouvement  au  moyen  de  la  came  R,  des  leviers 
S  et  T  et  des  petites  bielles  U  et  V. 

La  came  R,  agissant  sur  le  galet  X,  soulève  le  le- 
vier S,  qui  pousse  la  bielle  V,  par  suite  le  levier  T, 
la  bielle  V  et  le  chariot. 

Les  poids  réunis  du  levier  S,  du  galet  X,  de  la 
bielle  U  et  du  contre-poids  Y  agissent  pour  ramener 
le  chariot  B  vers  le  goujon  O. 

Comme  dans  presque  toiltes  les  machines  à  im- 
primer, les  pinces  A, F,  G,  sont  sollicitées  à  se  tenir 
fermées  par  des  ressorts. 

Pour  empêcher  la  feuille  de  tomber  dans  le  méca- 
nisme des  pinces,  la  tôle  Z,  interrompue  de  place  en 
place  pour  laisser  le  passage  des  pinces  A,  a  été 
ajoutée  à  la  table  à  recevoir  P. 

Toutes  les  dispositions  décrites  dans  le  brevet  et 
dans  ses  additions  s'appliquent  aux  machines  litho- 
graphiques en  général ,  bien  qu'elles  soient  appropriées 
plus  spécialement  aux  machines  en  blanc  à  pinces  et 
à  pointures  avec  cylindre  à  temps  d'arrêt. 


26445. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  25  juin  1860 , 

Au  sieur  Morel,  à  Paris, 

Pour  une  machine  à  imprimer  les  étofiTes. 


Ce  qui  suit  est  un  certificat  d'addition  en  date  du 
3o  avril  i86i. 

PL  X. 

La  figure  i  est  une  section  transversale  de  mon 
appareil. 

La  figure  a  présente  une  section  longitudinale  du 
même  appareil. 

Les  figures  3 ,  A ,  5 ,  6  et  7  donnent  les  détails  des 
principaux  organes  de  cette  machine. 


Digitized  by 


Google 


28 


BREVETS  D'INVENTION. 


La  partie  circulaire  du  bâti  a  est  divisée  en  un 
nombre  quelconque  (six  par  exemple)  de  divisions; 
à  chacune  de  ces  divisions  sont  établis  des  coussinets 
h ,  maintenus  par  des  vis  de  serrage  c. 

Dans  chaque  coussinet  h  est  disposé  un  rouleau  à 
couleur  d,  dont  le  corps  est  en  métal  creux  et  percé 
à  jour  par  une  grande  quantité  de  petits  trous  à  sa 
surface;  ce  rouleau  est  ensuite  recouvert  d*une  enve- 
loppe en  laine,  molleton,  flanelle,  etc. 

Au  centre  est  ajusté  un  cylindre  en  fer  e,  sur  lequel 
sont  ajustées  des  cames  f,f,  disposées  parallèlement 
entre  elles  et  perpendiculairement  à  Taxe  dudit  cy- 
lindre e;  ce  dernier  est  enveloppé  concentriquement 
par  un  manchon  en  métal  g,  lequel  est  perforé  de 
distance  en  distance  et  symétriquement  en  correspon- 
dance avec  les  cames  du  cylindre  e,  dont  le  manchon 
est  indépendant. 

Deux  plateaux,  h,  h',  à  rebords  sont  fixés  à  Textré- 
mité  du  manchon  g;  une  quantité  indéterminée  de 
trous  sont  forés  sur  le  pourtour  de  ces  plateaux,  pour 
recevoir  des  tiges  munies  de  ressorts  à  boudin  i  qui 
font  effort  sur  des  lames  j  sur  lesquelles  sont  fixés 
\es  guides  k  portant  les  planches  d*impression  /,  fig. 
3  et  4. 

Sous  les  plateaux  h,  h',  est  disposé  un  rouleau  m 
en  bois  et  garni  d'une  enveloppe  en  feutre,  laine, 
etc.;  Taxe  du  rouleau  m  glisse  dans  une  mortaise  mé- 
nagée sur  le  bâti  a  et  se  prolonge  à  l'extérieur  de 
ce  bâti. 

Les  branches  n  d'un  levier  à  fourchette  o  vien- 
nent s  appuyer  en  dessous  des  extrémités  de  Taxe  du 
rouleau  m ^  et,  à  Taide  de  contre-poids /> ,  elles  forcent 
constamment  ce  rouleau  à  s'appuyer  contre  les  pla- 
teaux h,  h'. 

C'est  sur  ce  rouleau  m  que  passe  l'étoffe  à  impri- 
mer. 

On  place  dans  chacun  des  rouleaux  d  une  couleur 
quelconque  qui,  à  l'aide  des  trous  ménagés  h  leur 
surface,  imprègne  l'étoffe  qui  leur  sert  d'enveloppe. 

Au  moyen  de  la  manivelle  q  et  des  engrenages  r, 
le  mouvement  est  communiqué  au  cylindre  supérieur 
qui  porte  les  planches  d'impression  /. 

Par  la  pression  constante  du  rouleau  m  contre  le 
manchon  g ,  le  mouvement  de  ce  dernier  est  transmis 
0U  rouleau  m. 

Lorsque  le  manchon  g  tourne,  il  entraine  avec  lui 
les  plateaux  h,  h\  puis  les  lames  et  guides  jf«  k;  mais 
le  cylindre  e,  qui  est  fixé  sur  le  bâti  a,  reste  immo- 
bile ,  et  chacune  des  cames  /  dont  il  est  armé  venant 
successivement  ou  simultanément  faire  effort  sur  les 


tiges  s  reliées  aux  lames  y  «  il  en  résulte  que  ces  der- 
nières sont  élevées  tour  à  tour  pendant  la  marche 
rotative  de  l'appareil. 

Cette  manœuvre  des  lames  s'effectue  lors  du  pas- 
sage des  planches  d'impression  /  sous  le  rouleau  à 
couleur  d  qui  leur  est  affecté ,  ainsi  que  pour  le  report 
de  ces  mêmes  planches  I  sur  le  rouleau  m,  sur  lequel 
se  déploie  l'étoffe  à  imprimer. 

Par  cette  disposition,  la  marche  de  l'appareil  est 
continue. 

Dans  les  dispositions  vues  fig.  5  et  6 ,  la  marche 
est  intermittente,  c'est-à-dire  que  tout  le  système  est 
actionné  d'un  mouvement  de  va-et-vient  qui  se  répète 
un  nombre  de  fois  déterminé,  par  le  plus  ou  moins 
d'adhérence  de  la  couleur  sur  les  étoffes. 

En  effet,  la  roue  d'engrenage  < ,  fig.  6,  montée  sur 
l'axe  du  rouleau  m,  fig.  5,  est  solidaire  avec  le  pignon 
u^  actionné  par  le  pignon  x  et  par  la  manivelle  tf, 
et  elle  engrène  avec  la  roue  intermittente  v,  ajustée 
sur  l'axe  du  cylindre  supérieur,  porteur  des  appareils 
ci-dessus  décrits. 

Sur  le  même  axe  que  ce  dernier  cylindre,  el  engre- 
nant avec  le  pignon  a,  est  établi  le  pignon  intermit- 
tent X,  divisé  exactement  comme  la  roue  v,  mais  en 
sens  inverse,  c'est-à-dire  que  là  où  se  trouvent  des 
dents  sur  la  roue  i  on  rencontrera  des  intervalles  sur 
le  pignon ,  et  réciproquement. 

Une  de  ces  intermittences  est  le  double  de  chacune 
des  autres  en  étendue. 

Il  résulte  de  cette  disposition  que,  selon  que  le  pi- 
gnon z  rencontrera  une  intermittence  du  pignon  x  ou 
de  la  roue  v,  le  cylindre  g  sera  actionné  tour  à  tour 
d'un  mouvement  rotatif  alternatif,  qui  se  répétera  jus- 
qu'au moment  où  la  partie  doublée  se  présentera ,  et 
alors  le  rouleau  m  s'avancera  de  cette  quantité  pour  ne 
rétrograder  que  de  la  moitié,  ce  qui  le  fera  avancer 
d'une  division  tous  les  cinq  ou  six  tours  de  la  mani- 
velle, selon  la  division  des  intermittences. 

La  figure  7  montre  la  disposition  des  rouleaux  dis- 
tributeurs du  rouleau  m  pour  ces  diverses  opérations. 

Je  pourrai  remplacer  les  rouleaux  creux  d  par  des 
rouleaux  pleins  et  y  faire  venir  la  couleur  par  tout 
système  quelconque. 
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2G446. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£adatedu2djuial8ô0. 

Au  sieur  Berthet,  à  Besançon  (Doubs) , 
Pour  un  nouveau  système  de  remontoir  de 
montres. 


PL  X. 

Ce  qui  suit  est  un  certificat  d  addition  en  date  du 
la  avril  1863. 

Un  bouton  moleté  A  est  fixé  par  une  vis  6  à  un 
carré  que  porte  la  tige  du  pignon  B>  ajusté  dans  le 
pendant. 

En  tournant  ce  bouton  à  gauche  on  remonte  le 
barillet,  et  en  appuyant  sur  la  poussette  P  on  agit 
sur  les  aiguilles  dans  un  sens  ou  dans  Tautre,  par 
rintermédiaire  des  organes  qui  vont  être  décrits. 

La  bascule  G,  fig.  1  et  a ,  mobile  autour  du  centre 
V,  porte  trois  roues  C,  D,  E,  de  chacune  quarante 
dents,  engrenant  ensemble  et  avec  une  quatrième 
roue  de  même  nombre  et  même  denture  F,  fixée  à 
l'arbre da  barillet  ;  un  ressort  R,  venant  s'appuyer  contre 
le  mentonnet  m  de  la  bascule ,  maintient  constamment 
en  prise  les  deux  roues  E,  F,  On  n'a  donc  qu'à  tour- 
ner le  bouton  A  à  gauche  pour  remonter  le  barillet. 
On  fait  mouvoir  les  aiguilles  en  appuyant  sur  la 
poucette  P,  qui,  agissant  sur  un  autre  mentonnet  n  de 
la  bascule ,  déplace  celle-ci ,  suivant  le  tracé  en  pointillé 
de  la  figure  1 ,  et  fait  engrener  la  roue  D  avec  la  roue 
intermédiaire  de  la  minuterie  H,  de  trente  dents, 
portant  un  pignon  h. 

Ce  pignon  h  commande  une  roue  de  canon  de 
soixante-douze  dents  0  qui  porte  l'aiguille  des  heures. 
La  roue  H  engrène  en  même  temps  avec  le  che- 
vUlot  1  ou  roue  de  canon  de  trente  dents,  ayant  un 
canon  à  portée  polie  qui  remplit  les  fonctions  de  la 
chaussée  et  auquel  est  fixée  l'aiguille  des  minutes. 

Cette  dernière  roue  est  conduite  par  la  grande 
moyenne. 

En  tournant  le  pignon  B  à  droite,  sans  appuyer 
sur  la  poussette,  on  n'agit  ni  sur  le  barillet  ni  sur  la 
minuterie. 

L'e£Fort  opéré  par  les  dents  de  la  roue  C  contre 
cdles  E  et  la  résistance  de  la  roue  F  sont  su£Ssants 
pour  déplacer  la  bascule  et  empêcher  le  contact  des 
roues  E,F,en  même  temps  que  ce  déplacement  n'est 
pas  assez  grand  pour  faire  engrener  la  roue  D  avec  la 
minuterie. 


On  a  alors  une  sorte  de  clef  à  la  Bréguet.  ' 

L'arbre  du  barillet  /,  auquel  est  fixée  la  roue  F, 
faisant  fonction  de  rochet  au  moyen  du  ressort  d'cn- 
cliquetage  r,  porte  le  doigt  d'arrêtage  M  et  deux  pi- 
vots extrêmes  servant  à  la  mettre  en  cage  dans  ses 
deux  ponts,  celui  de  dessous  et  celui  de  dessus  p  vi- 
sible, fig.  1. 

La  figure  a  fait  voir  la  forme  donnée  à  la  bascule 
G  et  la  manière  dont  les  trois  roues  C,  D,  E,  sont 
disposées. 

La  roue  C  est  fixée  au  mo^en  d*un  pivot  percé  c  et 
d'une  vis  v  qui  assujettit  la  bascule  à  la  platine. 

Cette  disposition  a  l'avantage  de  rendre  celte  roue 
invariable,  par  rapport  aux  deux  autres  placées  de 
chaque  côté,  ce  qui  n'existerait  pas  si  elle  dépendait 
de  la  position  de  la  vis  v. 

Les  deux  pivots  percés  d,  e,  sont  ceux  des  deux 
roues,  qui  sont  également  maintenus  par  les  vis. 

Afin  de  rendre  les  engrenages  plus  doux ,  les  deux 
mobiles  jB«  C,  ont  leurs  dents  inclinées  et  décentrées, 
comme  l'indique  la  figure  3. 

Ces  mobiles  sont  en  acier  ;  mais  il  reste  bien  entendu 
que  l'inventeur  a  la  faculté  de  changer  à  volonté  la 
nature  et  le  calibre  des  pièces  qu'il  emploie. 

Il  faut  ajouter  ici  que  le  mouvement  s'enlève  avec 
la  plus  grande  facilité  en  tournant  les  defs  de  fixage 
et  sans  démonter  aucune  pièce. 
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BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  dale  du  25  août  1860, 

Au  sieur  Grbsteau,  à  Rouen, 
Pour  des  gargouilles  et  caniveaux   des  con- 
duites d'eau. 


PI.  X. 

Fig.  1 ,  plan  général  d'une  gargouille. 

Fig.  2 ,  section  transversale  de  la  gargouille  et  de 
son  couvercle,  suivant  U  V. 

Fig.  3,  section  de  la  fermeture,  suivant  X  Y. 

Fig.  4  «  vue  en  bout  du  couvercle. 

Fig.  5  et  6 ,  couvercles  vus  de  face. 

On  sait  combien  il  est  di£Bcile  d*enlever  les  ordures 
qui,  surtout  dans  les  temps  de  sécheresse,  s'amassent 
dans  les  gargouilles  d'une  seule  pièce,  munies  d'une 
ouverture  longitudinale  dans  la  paroi  de  dessus. 

Cette  difficulté  du  nettoyage  subsiste  au   même 
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degré  lorsque  cette  rainure  est  inlerrompuepar  de»  par- 
lies  pleines  que  l'oii  a  réservées  dans  le  but  d'empê- 
cher en  partie  Tintroduclion  des  ordures,  particuliè- 
rement dans  les  gargouilles  de  trottoirs. 

Pour  obvier  à  cet  inconvénient,  j'ai  imaginé  de 
construire  un  canal  A  découvert  en  haut  et  que  Ton 
recouvre  par  une  plaque  mobile  B  qui  clôt  entière- 
ment la  gargouille  et  ne  laisse  ainsi  aucun  passage 
aux  impuretés; 

Afm  de  pouvoir  nettoyer  l'intérieur,  au  besoin,  il 
est  indispensable  que  le  couvercle  puisse  s'enlever; 
mais  afin  que  le  propriétaire  seul  puisse  opérer  cet 
enlèvement,  j'adapte  en  dessous  une  fermeture  parti- 
culière qui  nécessite  une  clef  spéciale. 

Pour  que  le  couvercle  ne  puisse  vaciller  quand  il 
est  déposé  sur  la  gargouille,  je  pratique  aux  parois 
latérales  de  celte  dernière  des  évidements  C  qui  re- 
çoivent des  renflements  de  même  forme  D  dont  le 
couvercle  est  pourvu. 

Ma  fermeture  se  compose  d'une  platine  G  que  Ton 
fixe  au-dessous  du  couvercle  B;  le  dessus  de  cette 
platine  est  muni  d'une  cuvette  dans  laquelle  repose 
un  renflement  central  venu  de  fonte,  sur  une  plaque 
tournante  F  armée  de  deux  ailes. 

Cette  plaque  est  donc  située  entre  la  platine  G  et 
le  couvercle  B,  qu'elle  touche  l'un  et  l'autre  par  des 
listels  saillants  dont  elle  est  munie,  de  sorte  qu'au 
moyen  d'une  clef  on  peut  la  faire  pivoter  jusqu'à  ce 
que  ses  deux  ailes  soient  engagées  dans  des  cavités 
correspondantes  ménagées  aux  parois  de  la  gargouille 
A  pour  l'empêcher  de  sortir. 

Mais  quand,  au  oontraire,  on  dégage  les  ailes  de 
leurs  cavités  pour  les  ramener  dans  des  évidements    I 
pratiqués  à  la  platine  G,  et  qui  leur  servent  d'arrêt, 
on  peut  enlever  le  couvercle  pour  faire  le  nettoyage. 

Pour  qiie  l'extrémité  du  couverde  opposée  à  celle 
où  est  la  fermeture  ne  puisse  se  soulever,  elle  porte 
en  avant  une  languette  E  plus  ou  moins  surbaissée , 
fig.  5  et  6 ,  et  que  l'on  passe  en  dessous  d'une  partie 
pleine  transversale  réservée  à  la  partie  supérieure  de 
la  gargouille. 

Cette  partie  pleine  se  place  dans  la  bordure  en  gra- 
nit; elle  est  renforcée  avec  collier  en  fer. 

Je  me  réserve  de  construire  la  fermeture,  en  entier 
ou  en  partie,  en  zinc  ou  cuivre,  ou  enfin  en  métal 
inoxydable  par  lui-même  ou  rendu  tel  par  un  pro- 
cédé. 

Le  couvercle  sera  d'une  seule  pièce  ou  en  plusieurs 
longueur»,  ayant  chacune  leur  fermeture. 
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(Patente  anglaise  expirant  le  21  noveinbre  1873) , 
En  date  du  19  mai  1860, 

Au  sieur  Whittlb  ,  à  Londres , 
Pour  des  perfectionnements  apportés  à  la  fabri- 
cation des  clous. 


PI.  Xl. 

Mes  perfectionnements  dans  la  fabrication  des  clous 
consistent  : 

1*^  Dans  remploi  du  fer  en  verge  dune  section 
transversale  circulaire  ou  elliptique  pour  la  fabrica- 
tion des  clous  faits  par  le  laminage. 

En  employant  des  verges  ou  baguettes  des  formes 
décrites ,  il  y  a  peu  ou  point  de  tendance  à  la  forma- 
tion de  bavures  quand  ces  baguettes  sont  laminées  en 
clous. 

a*  A  laminer  des  bandes  ou  barres  de  fer  du  genre 
représenté  en  plan  fig.  i ,  et  en  vue  de  côté  fig.  a , 
c  est-à-dire  des  bandes  ou  barres  ayant  d'un  côté  la 
forme  d'une  série  de  degrés  ou  de  coins  joints  en- 
semble. 

Les  sommets  de  pes  degrés  ou  coins  sont  marqués 
a  aux  figures  i  et  a  ,*  ces  degrés  ou  coins  reposent 
transversalement  sur  la  bande  ou  barre  de  fer,  de  sorte 
que  quand  elle  est  coupée  ou  fendue  longitudinale- 
ment,  comme  W  est  indiqué  par  les  lignes  h»  fig.  a, 
les  verges  produites  ressemblent  à  une  série  de  clous 
sans  tète  joints  ensemble. 

La  figure  a  représente  une  de  ces  vergettes  décou- 
pée de  la  figure  i,  dont  elle  r^résenteen  même  temps 
une  vue  de  côté. 

La  nervure  ou  la  fibre  du  fer  est  dans  la  direction 
de  la  longueur  des  tiges,  ce  qui  conserve  la  ténacité 
du  clou  forgé  autant  que  lorsqu'il  est  fait  des  verges  à 
clous  ordinaires. 

La  machine  au  moyen  de  laquelle  je  fends  ou  coupe 
le  fer,  fig.  i ,  en  bandes  pour  en  fabriquer  des  clous , 
est  montrée  aux  figures  3 ,  â  et  5. 

La  figure  S  estiine  élévation  de  côté,  la  figure  k 
une  élévation  du  bout,  et  la  figure  5  est  un  plan  de  la 
machine. 

La  figure  6  représente  les  tranchets  et  la  tôle  que 
Ton  doit  découper. 

c  est  le  ciseau  inférieur  ou  fixe  dont  la  surface 
supérieure  est  faite  dune  forme  convenable  pour 
s'adapter  au  fer  qu'il  doit  couper,  fig.  6. 
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Le  ciseau  mobile  d  est  attaché  au  châssis  e,  qui  se 
lève  et  tombe  verticalement  dans  une  queue  d'aronde 
dans  le  châssis  y*. 

Le  fer  g,  qui  doit  être  coupé ,  est  porté  contre  un 
arrêt  fixe  h  au  moyen  d'un  appareil  d'alimentation 
composé  d'un  levier  coudé  i  qui  porte  un  poids  en  k, 
et  à  son  bout  supérieur  il  y  a  un  bras  l  dont  le  bout 
en  fourche  porte  contre  la  plaque  de  fer  g. 

Cette  plaque  g  est  par  là  constamment  poussée  en 
avant,  quand  elle  est  libre  de  se  mouvoir,  contre  l'ar- 
rêt à. 

La  plaque  en  fer  g  est  maintenue,  pendant  qu'elle 
est  découpée,  par  la  plaque  de  pression  m«  qui  presse 
sur  la  plaque  de  fer  par  l'action  de  la  oame  n  sur 
l'arbre  0.  Cette  came  n  est  montrée  séparément  fig.  7. 

Quand  sa  partie  concave  p  vient  au-dessus  de  la 
vis  <j,  la  plaque  m  n'est  plus  déprimée,  mais  elle  est 
soulevée  par  des  ressorts  en  spirale  attachés  aux  cro- 
chets r. 

Le  ciseau  supérieur  d  est  activé  par  un  excentrique  s 
sur  l'arbre  0.  Cet  excentrique  s,  par  sa  rotation,  sou- 
lève et  fait  baisser  ce  ciseau  supérieur. 

L'arbre  0,  qui  porte  la  came  n  et  l'excentrique  s, 
reçoit  son  mouvement  de  l'arbre  i,  à  l'aide  des  engre- 
nages coniques  u,  u. 

Le  levier  coudé  i  peut  être  retenu  au  moyen  du 
cliquet  v. 

Avant  de  former  les  têtes  et  de  découper  les  clous 
des  liges  de  la  forme  montrée  fig.  3 ,  je  fais  recuire 
les  tiges  dans  des  fours  clos,  construits  de  la  manière 
montrée  aux  figures  1  et  3 ,  pi.  XII. 

La  figure  1  montre  une  coupe  verticale  longitudi- 
nale, et  la  figure  a,  une  coupe  verticale  transversale 
par  la  ligne  c,  fig.  1. 

Les  moufles  d^  d,  sont  faits  en  fer  ou  en  terre 
cuite  et  sont  supportés  de  manière  que  le  feu  du 
fourneau  e  puisse  circuler  librement  autour  d'eux, 
comme  on  le  voit  fig.  a. 

En  faisant  descendre  là  flamme  de  la  façon  mon- 
trée en^^  ùg.  1 ,  les  bouts  des  moufles  d,  d,  sont  chauf- 
fés à  la  n^ême  température  que  les  autres  parties. 

Par  cet  arrangement,  je  puis  donner  une  chaleur 
régulière  et  uniforme  aux  verges  ou  tiges  ou  bandes 
de  fer  que  j'emploie  pour  faire  des  clous,  sans  les 
mettre  en  contact  direct  avec  le  feu  et  par  conséquent 
avec  le  soufre  du  combustible.  Cela  les  empêche  de 
brûler,  et  la  qualité  du  fer  est  conservée  ou  plutôt 
améliorée  par  l'introduction  d'un  peu  de  charbon  de 
bois  moulu  parmi  les  tiges  ou  verges  pendant  qu'on 
les  chauffe. 


La  cheminée  g  est  surmontée  d'un  registre  pour 
régler  le  courant  d'air  qui  traverse  le  feu;  après  que 
les  tiges  ont  été  recuites  et  pendant  qu'dles  sont 
chaudes,  je  les  fais  passer  entre  une  paire  de  cy- 
lindres unis,  semblables  à  ceux  ciraprès  décrits  et 
représentés  fig.  8,  pi.  XI,  excepté  que  les  surfaces 
des  deux  cylindres  sont  unies. 

On  passe  les  tiges  de  la  forme  indiquée  fig.  a, 
pi.  XI ,  entre  les  cylindres ,  de  manière  à  planer  leurs 
côtés  seulement  et  à  redresser  toute  torsion  qu'elles 
auraient  reçue  pendant  qu'on  les  fendait 

Au  lieu  d'employer  -des  cylindres  pour  planer  et 
finir  les  bords  des  tiges,  on  peut  obtenir  le  même 
résultat  au  moyen, d'une  presse  ou  en  les  firappant; 
je  fais  quelquefois  des  blancs  ou  des  tiges  de  la  forme 
représentée  fig.  a,  pi.  XI,  en  laminant  des  bandes 
unies  ou  des  verges  à  clou  ordinaires  au  moyen  des 
cyUndres  représentés  fig.  8,  pi.  XI. 

On  passe  les  bandes  ou  verges,  lorsqu'elles  ont  été 
chauflées  dans  les  moufles  d,  d,  le  long  de  la  plate- 
forme ht  entre  les  cylindres  i,  k, 

La  plateforme  k  est  montrée  séparément  en  plan, 
fig.  9  ;  elle  sert  à  guider  les  verges  dans  leur  passage 
entre  les  cylindres;  en  quittant  les  cylindres,  la  verge 
passe  par  le  canal  l,  dont  la  coupe  transversale  est 
carrée  :  par  ce  moyen ,  la  baguette  de  fer  est  redressée; 
elle  passe  de  là  sur  une  seconde  table  ou  plate-forme , 
et ,  pendant  qu  eUe  est  encore  à  l'état  chaud,  elle  passe 
entre  les  cylindres  à  pointer  ou  à  planer;  ensuite  elle 
passe  par  un  second  tube  redresseur  et  arrive  sur 
une  table  d*où  les  baguettes  sont  portées  à  la  machine 
à  former  les  têtes. 

La  manière  de  construire  les  cylindres,  fig.  8,  est 
montrée  à  la  figure  3,  pi.  XII,  qui  représente  ces  cy- 
lindres en  élévation  de  face  et  partiellement  en  coupe; 
au  lieu  de  faire  ces  cylindres  de  &çon  que  l'un  s'en- 
gage entre  des  collets  fixes  portés  par  l'autre ,  je  les 
construis  comme  suit  : 

Je  dispose  les  collets  m,  m,  eut  le  cylindre  supérieur 
n,  de  manière  qu'ils  aient  un  peu  de  jeu  sur  le  milieu 
du  cylindre  n.  Ces  collets  m,  m,  sont  cependant  atta- 
chés par  des  clefs  au  cylindre  pour  les  obliger  à  tour* 
ner  avec  lui. 

Les  faces  intérieures  des  collets  m,  m,  sont  légère- 
ment coniques ,  de  sorte  que  quand  on  les  presse  bien 
vers  l'autre  à  un  point  quelconque,  ces  faces  sont  à 
ce  point  parallèles. 

0,0,  sont  des  supports  fixes  en  dessous  du  cylindre 
supérieur  sur  lequel  les  collets  m,  m,  travaillent.  Ces 
supports  0, 0,  sont  faits  pour  presser  fortement  contre 
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les  collets  m  «  m,  et  par  là  presser  les  collets  conti'e  les 
faces  de  côté  des  cylindres  ou  disques  supérieurs  et 
inférieurs  au  point  q. 

Par  cette  méthode  de  construire  les  cylindres ,  on 
donne  par  le  laminage  aux  baguettes  de  fer  la  forme 
montrée  à  la  figure  a,  pi.  XI,  tant  sur  le  plat  que 
sur  les  côtés  en  même  lemps,  sans  former  de  bavures. 

Les  supports  0,0,  sont  placés  entre  les  cages  des 
cylindres  et  sont  réglés  par  des  vis,  dont  une  est 
montrée  eu  0*,  fig.  3 ,  pi.  XII. 

Je  remplace  quelquefois  les  supports  fixes  0,0,  par 
des  cylindres  de  pression  ou  de  frottement. 

Je  fais  quelquefois  l'espace  q,  fig.  3,  par  lequel 
le  fer  passe,  un  peu  plus  large  que  le  fer  qui  y  est 
laminé ,  de  sorte  qu'il  ne  s'exerce  pas  de  pression  laté- 
rale sur  le  fer  jusqu  a  ce  que,  par  l'aplatissement  pro- 
duit, le  fer  se  soit  étendu  en  différentes  parties  et  ait 
pris  la  forme  montrée  en  élévation  et  en  plan  en  r  et 
s,  fig.  i3. 

L'espace  q,  fig.  1 2 ,  a  une  telle  largeur  qu'aucune 
pression  latérale  n'est  exercée  jusqu  à  ce  que  la  baguette 
ait  atteint  la  largeur  de  la  partie  indiquée  par  la  ligne 
/,  fig. fig.  10,  pi.  XI. 

La  baguette  peut  ensuite  être  planée,  comme  il  est 
ci-dessus  décrit,  pour  rendre  les  côtés  5*  et  s*  paral- 
lèles, ainsi  qu'il  est  montré  en  a. 

Les  baguettes  peuvent  aussi  être  passées  entre  des 
cylindres  d'une  laideur  suffisante  pour  permettre  la 
complète  extension  ou  aplatissement  du  fer,  mais  sans 
parties  saillantes  sur  le  côté  pour  contrôler  la  pres- 
sion latérale,  et  ensuite  elles  peuvent  être  passées  entre 
les  cylindres  pour  faire  les  bords  ;  mais  je  préfère  les 
contrôler  quand  eUes  sont  près  des  pointes,  au  moyen 
des  parties  saillantes  sur  les  côtés. 

Je  modifie  quelquefois  les  cylindres,  fig.  3,  pi.  XII , 
de  la  manière  montrée  en  élévation ,  en  partie ,  et  en 
coupe  à  la  figure  4  ;  c'est-à-dire  je  fais  les  collets  m*,  m*, 
de  forme  évidée,  afin  de  permettre  au  gros  collet  n* 
du  cylindre  supérieur  d'entrer  partiellement  dans  les 
collets  m*,  n^^. 

Je  me  dispense  quelquefois  entièrement  d'employer 
les  collets  mobiles  m,  m,  fig.  3 ,  comme  il  est  montré 
à  la  figure  5,  et  je  fais  travailler  les  collets  sur  les 
cylindres  supérieurs  et  inférieurs  entre  des  supports 
fixes  V,  V*,  qui  peuvent  s'ajuster  de  la  manière  décrite 
en  expliquant  la  figure  3. 

La  figure  6  montre  en  élévation  d'un  bout  les 
supports  fixés  contre  les  collets  mobiles  représentés 
en  élévation  de  face  aux  figures  3  et  5. 

Dans  la  machine  à  former  les  tètes ,  au  moyen  de 


laquelle  les  baguettes,  fig.  2,  pi.  XI,  reçoivent  des 
tètes  et  sont  découpées ,  j'emploie  dans  l'alimentation 
des  baguettes  un  arrêt,  comme  il  est  montré  en  plan 
à  la  figure  7,  pi.  XII ,  qui  représente  une  portion  d'une 
machine  à  façonner  les  têtes ,  à  laquelle  mon  invention 
est  appliquée.  Ces  perfectionnements  ne  se  rapportent 
qu'à  l'appareil  d'alimentation. 

La  figure  8  montre  les  cylindres  d'alimentation 
en  élévation  d'un  bout. 

A  mesure  que  la  baguette  w  s*avance  entre  les  cy- 
lindres X,  X,  l'arrêt  glissant  y  est  poussé  contre  le 
côté  incliné  de  cette  baguette  par  l'action  du  ressort 
à  boudin  z,  et  se  portant  contre  la  pointe  a  de  la 
baguette  w,  il  empêche  celle-ci  d'avancer  trop  loin 
entre  les  matrices  3,3,  lesquelles  la  saisissent  et  la 
découpent. 

Après  que  le  marteau  7  à  façonner  le^  tètes  s'est 
avancé  et  a  formé  la  tète  et  que  le  clou  a  été  découpé , 
les  matrices  3,3,  s'ouvrent,  comme  il  est  montré  par 
les  lignes  pointillées;  l'arrêt  y  est  momentanément 
retiré  au  moyen  du  levier  4»  et  la  pointe  2  de  la  ver- 
gette  passe  le  bout  de  l'arrêt  y.  Cet  arrêt  presse  im- 
médiatement de  nouveau  contre  le  côté  incliné  de  la 
baguette  11'  et  l'arrête,  quand  elle  vient  en  contact  avec 
la  partie  saillante  suivante  2  de  la  baguette. 

De  cette  manière ,  on  ne  laisse  entrer  à  la  fois  dans 
la  machine  que  la  longueur  exacte  de  baguette  néces- 
saire pour  former  un  clou  parfait. 

Après  que  le  dernier  bout  de  baguette  a  passé  la 
partie  du  cylindre  qui  sert  à  le  saisir,  il  y  aura  deux 
ou  plusieurs  blancs  laissés  dans  la  machine  ;  mais  lors 
de  fintroduction  d'une  nouvelle  baguette ,  cette  partie 
s'avancera  de  la  même  manière  pour  recevoir  sa  tète , 
ou  bien  l'ouvrier  peut  insérer  un  petit  outil  pour  les 
faire  avancer  dans  la  machine  avant  d'introduire  la 
baguette  suivante. 

Le  levier  4  est  activé  par  une  came  sur  l'arbre  de 
la  machine ,  que  je  n'ai  pas  jugé  nécessaire  de  montrer 
dans  la  planche. 

Les  cylindres  alimentaires  or  ^  x,  reçoivent  le  mou- 
vement de  la  poulie  5  qui  a  un  mouvement  continu  ; 
mais  la  courroie  qui  commande  cette  poulie  est  si 
lâche,  que  le  mouvement  des  cylindres  x,  x,  peut  être 
arrêté  par  l'action  de  l'arrêt  y  sur  la  baguette  w ,  comme 
il  a  été  décrit  ;  ou  si  la  courroie  est  tendue ,  les  cylindres 
glissent  sur  les  baguettes. 

Ayant  maintenant  décrit  la  nature  de  mon  inven- 
tion et  la  manière  de  la  mettre  en  exécution,  je  dé- 
clare que  je  ne  me  restreins  pas  aux  détails  précis 
ci-dessus  décrits ,  car  on  peut  les  varier  sans  s'éloigner 
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de  la  nature  de  mon  invention  ;  mais  je  réclame  comme 
mon  invention; 

1*  De  faire  des  baguettes  de  fer  pour  en  fabriquer 
dés  clous  forgés  à  la  mécanique ,  carrés ,  d*une  section 
transversale  circulaire  ou  elliptique; 

a'  De  faire  des  bandes  ou  barres  de  fer  devant  être 
ensuite  découpées  ou  fendues  en  tiges  pour  en  faire 
des  clous  de  la  manière  suivante,  c'est-à-dire  en  lami- 
nant ces  barres,  pour  les  rendre  unies  d'un  côté  et 
avec  des  parties  inclinées  transversales  de  l'autre,  ces 
parties  inclinées  étant  dans  la  direction  de  la  fibre  du 
fer  ci-dessus  décrit,  fig.  i  et  a,  pi.  XI; 

3*  De  planer  ou  redresser  la  forme  des  côtés  ou 
bords  des  baguettes  de  fer  devant  servir  à  faire  des 
clous  comme  ceux  déjà  décrits,  fig.  5,  pi.  XII; 

à"*  Les  perfectionnements  apportés  aux  machines 
pour  la  fabrication  des  clous  ci-dessus  décrits  ; 

S""  De  régler  la  longueur  de  baguette  dont  on  ali- 
mente les  machines  pour  former  les  tètes  et  pour  dé- 
couper les  clous  comme  ceux  qui  sont  décrits  fig.  7, 
pi.  XÏI; 

6*  La  méthode  de  chauffer  et  de  recuire  les  petites 
baguettes  employées  dans  la  fabrication  des  clous ,  dé- 
crite plus  haut  fig.  1  et  a ,  pi.  XII. 


26449. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£0  date  du  4  juin  1860, 

Au  sieur  Bbrrt,  à  Paris, 
Pour  une  machine  double  servant  à  faire  les 
tricots. 


PI.  XI. 

Cette  machine  est  destinée  à  remplacer  avantageu- 
sement, sous  le  rapport  de  la  rapidité  et  de  la  netteté 
de  travail,  les  machines  à  tricoter  jusqu*à  ce  jour  em- 
ployées dans  Tindustrie. 

Mon  invention  porte  à  la  fois  sur  la  combinaison 
de  la  machine  disposée  pour  fabriquer  deux  pièces  de 
tricot  simultanément  et  sur  la  combinaison  d'un  mé- 
canisme qui  en  accélère  la  marche  et  supprime  les 
temps  d'arrêt  à  la  fin  de  chaque  passe. 

Par  suite  de  cette  disposition ,  Touvrier  n*a  plus  be* 
soin  d*étre  constamment  auprès  de  la  machine  et  peut 
surveiller  le  travail  d*une  grande  quantité  de  machines 
à  la  fois. 

Lxxvm. 


La  figure  1  est  un  plan  de  la  machine  à  double 
système. 

La  figure  a  est  une  vue  dé  côté  du  manchon  prin- 
cipal moteur  du  mécanisme. 

La  figure  3  en  est  une  vue  en  plan. 

La  figure  4  «"st  une  section  latérale  du  secteur  mû 
par  le  manchon. 

La  figure  5  donne  le  plan  de  ce  secteur. 

Les  systèmes  de  crochets,  d*aiguilles,  de  presses 
et  de  porte-fils  étant  les  mêmes  que  dans  les  machines 
que  j'ai  déjà  fait  breveter,  je  me  bornerai  ici  à  la 
description  du  mécanisme  qui  donne  le  mouvement 
à  tous  ces  organes. 

Un  arbre  de  couche  a,  monté  sur  un  bâti  b,  reçoit 
le  mouvement  d'une  poulie-volant  c. 

Sur  le  milieu  de  i*arbre  a  est  un  manchon  d,  à  ner- 
vures, dont  le  mécanisme  très-important  demande  à 
être  décrit  d'une  manière  spéciale. 

Le  manchon  ci  «  vu  en  détail  fig.  a  et  5 ,  porte  à  son 
périmètre  des  nervures  e,  qui  se  croisent  en /en  for- 
mant coulisses. 

La  pièce  y  est  à  pivot  sur  un  des  bras  du  manchon, 
de  manière  à  décrire  un  mouvement  suffisant  pour 
présenter  alternativement  le  passage  ouvert  sur  la 
coulisse  h  et  sur  celle  g,  et  cela  à  chaque  course  du 
chariot  I. 

Le  secteur  denté  J,  fig.  4  et  5,  est  fixé  sur  le  bâti  h 
au  moyen  d'un  pivot  k;  il  porte  au  milieu  de  ses 
branches  une  glissière  /  et  deux  oreillons  m ,  m'. 

Dans  la  glissière  î  marche  une  pièce,  un  guide  n, 
en  acier,  montée  sur  pivot  et  maintenue  par  un  res- 
sort à  boudin  0  dans  une  chape  p. 

Cette  pièce  n  a  pour  fonction  de  glisser  dans  les 
coulisses;  il  résulte  de  là  que,  lorsque  le  manchon 
fait  une  révolution ,  la  pièce  n  entraine  le  secteur  d'un 
côté. 

Mais,  pendant  la  marche  du  secteur,  un  des  oreil- 
lons m  ou  m'  vient  buter  contre  le  goujon  q,  fig.  a 
et  3 ,  et  le  fait  glisser  dans  sa  mortaise. 

Ce  goujon ,  étant  articulé  en  r,  entraine  la  queue  T 
de  la  partie  mobile/,  pour  faire  prendre  à  cette  partie 
la  position  opposée  à  celle  qu'elle  a  sur  la  planche, 
et  ouvrir  ainsi  le  passage  dans  la  coulisse  voisine. 

Par  ce  fait,  lorsque  le  manchon  fait  une  autre  ré- 
volution, la  pièce  n  s'engage  dans  l'autre  coulisse,  et 
ainsi  de  suite. 

Le  secteur  denté  jf  engrène  avec  une  crémaillère  s 
qui  est  venue  de  fonte  avec  le  chariot  i,  de  sorte  que 
ce  dernier  est  entraîné,  soit  à  gauche,  soit  à  droite, 
à  chaque  tour  de  Tarbre  et  du  manchon. 
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Le  chariot  est  muni  des  porte-fik  et  de  tous  les 
accessoires  nécessaires  et  usuels. 

Sur  le  bâti  sont  montées  les  bobines  t,  i',  qui  par 
le  concours  des  queues  de  cochon  a  distribuent  le  Gl 
dans  le  porte-fil. 

Sur  Tarbre  de  couche  a  sont  montés  deux  plateaux 
B,  B',  à  rainures  excentriques  ;  des  goujons  v,  v\  gUs- 
sant  dans  ces  rainures  et  articulés  à  des  leviers  C,  C, 
donnent  le  mouvement  d'avance  et  de  recul  au  jeu 
d'aiguilles  w. 

Deux  cames D, D',  montées  sur  larbrea^  actionnent 
des  galetsy, j^'^  ajustés  sur  les  leviers  A,  A',  maintenus 
à  leurs  extrémités  E,  E',  par  un  ressort  à  boudin. 

Ces  leviers  A,  A',  étant  articulés  en  F, F',  font  bas- 
culer une  presse  G  qui  agit  sur  le  jeu  d'aiguilles  pour 
en  fermer  les  crochets. 

Deux  cames  H,  H',  actionnent  un  levier  inférieur 
qui  agit  sur  le  jeu  de  crochets  destinés  à  maintenir  le 
fil  pendant  le  retrait  des  aiguilles  x. 

Deux  plateaux  1,1',  à  rainures  latérales  excen- 
triques ,  dirigent  un  autre  jeu  de  platines  z ,  par  le 
moyen  de  tringles  J,  /'«fixées  dans  la  rainure  du  pla- 
teau et  glissant  sur  un  galet  L  oxxL'. 

La  poulie  de  conunande  c  porte  un  manchon  d  em- 
brayage M  qui ,  s'emboitant  dans  une  autre  partie  du 
manchon  N ,  ajusté  à  collier  dans  la  tringle  P,  arrête 
à  volonté  la  marche  de  Tappareil. 

Le  tissu  formé  par  cette  machine  s*enroule  sur  un 
tambour  quelconque ,  comme  dans  toutes  les  machines 
à  tricoter. 

Je  puis  également  adapter  à  ma  machine  un  dé- 
brayage automatique,  ainsi  que  cela  a  déjà  été  fait 
dans  les  machines  que  j'ai  fait  breveter  précédem- 
ment ^ 

En  résumé,  mon  invention  comporte  une  machine 
double  propre  à  tricoter  les  corps  de  chemises,  gilets, 
etc.,  laquelle  est  caractérisée  par  les  points  suivants  : 

1*  Système  double  de  chariot  et  de  porte-fil  per- 
mettant de  fabriquer  deux  tissus  à  la  fois,  et  faculté  de 
Tabriquer  trois,  quatre,  ou  un  plus  grand  nombre 
de  tricots  à  la  fois; 

3*"  Manchon  à  pivot  mobile  destiné  à  donner  le 
mouvement  de  va-et-vient  au  chariot,  au  moyen  d*un 
secteur  ; 

3"  Secteur  denté  actionné  par  le  manchon  et  por- 
teur d'une  pièce  faisant  fonction  de  guide  dans  les 
rainures  du  manchon  ; 

4*  Enfin ,  rapidité  et  netteté  de  travail  par  la  sup- 
pression des  temps  d'arrêt  à  chaque  course. 
Tome  LXXIV,  page  i&. 


26450. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  25  mai  1860, 

Au  sieur  Bonnaterre,  à  Paris, 

Pour  un  nouveau  compteur  à  liquides. 


PI.  XU. 

Mon  invention  consiste  en  un  nouveau  compteur 
pour  liquides  que  j'applique  spécialement  à  l'usage 
des  distilleries. 

Ce  compteur  est  représenté  pi.  XII,  qui  est  une 
élévation  verticale,  faisant  voir  tous  les  organes  de 
l'appareil. 

a,  caisse  ou  boite  renfermant  le  compteur;  celle-ci 
est  munie  de  regards  nécessaires  pour  voir  fonctionner 
tous  les  organes  de  l'appareil. 

h,  tube  à  entonnoir  servant  de  déversoir  au  liquide 
que  Ton  veut  mesurer. 

c,  premier  vase  à  tritubulure  en  verre  ou  en  mé- 
tal ,  fermé  à  la  partie  supérieure. 

La  première  tubulure  reçoit  le  tube  b  ;  la  seconde 
forme  le  siège  d'une  soupape  et  la  troisième  porte  un 
un  tube  déverseur  e,  qui  sort  recourbé  à  l'extérieur 
de  l'appareil. 

f,  support  servant  d'axe  d'oscillation  au  levier  g  de 
la  soupape  d. 

h,  contre-poids  équilibrant. 

I ,  deuxième  vase  mesureur  en  verre  ou  métal ,  ou- 
vert à  sa  partie  supérieure. 

j ,  flotteur  quelconque,  en  verre  par  exemple,  des- 
tiné à  surnager  au-dessus  du  liquide  qui  doit  tomber 
dans  le  vase  i. 

Ce  flotteur  j  est  armé  d'une  tige  verticale  k,  qui 
glisse  dans  un  œil  pratiqué  à  l'extrémité  du  levier  g 
et  qui  se  termine  par  une  plaque  p  de  métal  conduc- 
teur de  l'électricité. 

Il  porte,  de  plus,  deux  arrêts  /  et  m,  destinés  l'un 
à  élever,  l'autre  à  abaisser  l'extrémité  du  levier  g, 
alors  que  le  flotteur^  s'élève  ou  s'abaisse  par  les  mou- 
vements de  liquide  dans  le  vase  /. 

n,  fils  conducteurs  d'un  compteur  électrique  o  tra- 
versés par  le  courant,  alors  qu'ils  sont  en  contact  élec- 
trique par  la  plaque  p,  lorsqu  eUe  s'élève. 

q,  siphon  en  caoutchouc  ou  autre,  où  on  règle  la 
hauteur  au  moyen  d'une  vis  de  rappel  s  formant  sup- 
port. 

Ce  siphon  q  débouche  dans  le  robinet  de  vidange  /. 

Supposons  le  tout  monté  tel  qu  il  est  indiqué  dans 
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la  planche  XII  :  le  liquide ,  en  s*écoulant  par  le  tube  b, 
entraine  avec  lui  de  Tair  qui  se  réfugie  à  la  partie 
supérieure,  d'abord  fermée,  du  vasec;  cet  air  se  com- 
prime et  oblige  le  liquide  à  sortir  par  le  tube  e,  pour 
se  déverser  dans  le  vase  mesureur  i. 

Le  niveau  s  élevant  dans  ce  vase  soulève  le  flotteur  jf 
et  sa  tige  k;  alors  le  taquet  t,  venant  rencontrer  Textré- 
mité  du  levier  g,  le  soulève  et  débouche  la  soupape  d  : 
le  liquide  cesse  alors  de  couler  par  le  tube  e;  mais  à 
ce  moment  le  siphon  q  s  étant  amorcé,  il  va  vider 
dans  le  robinet  r  le  contenu  du  vase  mesureur. 

Le  flotteur  j  s'abaisse  au  fur  et  k  mesure ,  et  bien- 
tôt son  taquet  supérieur  m,  venant  rencontrer  l'extré- 
mité du  levier  g,  l'abaisse  et  ferme  la  soupape  d;  à 
ce  moment,  l'air  étant  de  nouveau  comprimé  dans  le 
vase  c,  le  liquide  dont  il  s'est  rempli  se  vide  de  nou- 
veau par  le  tube  e  dans  le  vase  i;  le  flotteur  jf  remonte 
de  nouveau  et  les  mêmes  mouvements  recommencent. 

Chaque  élévation  du  flotteur  j  est  enregistrée  au 
compteur,  parce  que  la  plaque  p  vient  commuter  les 
deux  fils. 

A  la  fin  d'un  temps  quelconque  la  dépense  est  don- 
née par  la  formule  suivante  : 

n',  nombre  qu*indique  le  compteur. 

h',  hauteur  qui  sépare  les  deux  taquets  /  et  m,  ou 
bien  hauteur  constante  à  laquelle  s'élève  chaque  fois 
le  liquide  dans  le  vase  i. 

r',  rayon  du  vase  i,  supposant  ce  dernier  cylin- 
drique. 

Au  lieu  et  place  d'un  compteur  électrique ,  on  pour- 
rait employer  un  compteur  ordinaire. 

Le  mérite  du  compteur,  c'est  la  simplicité  de  l'appa- 
reil, qui  ne  peut  pas  se  déranger. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
£n  date  du  23  mai  1861. 

Les  perfectionnements  que  j*ai  apportés  au  comp- 
teur à  liquides  de  mon  invention  consistent  : 

i"*  Dans  un  régulateur  ou  jet  d'écoulement  par  un 
vase  à  siphon  :  à  l'aide  de  ce  moyen,  l'écoulement 
s*opère  toujours  sous  la  même  pression  et,  par  suite, 
est  constant; 

a*  Dans  la  suppression  du  flotteur,  remplacé  par 
l'action  du  liquide  s' écoulant  du  siphon  et  versé  sur 
le  plateau  d'une  balance,  cette  dernière  manœuvrant 
le  levier  de  la  soupape; 

3*  Dans  le  jaugeage  qui  est  opéré  par  l'emploi  com- 
biné d*un  siphon  fixe  et  d'un  corps  déplaceur. 


Le  compteur  perfectionné  est  représenté  fig.  a, 
pi.  XII,  qui  est  une  élévation  verticale  faisant  voir 
tous  les  organes  de  l'appareil. 

Je  ne  décrirai  ici  que  les  organes  nouveaux  ;  ceux 
qui  restent  les  mêmes  portent  les  mêmes  lettres  que 
dans  le  brevet  principal,  et  je  vais  les  rappeler  rapi- 
dement. 

a,  caisse  de  Tappareil. 

b,  tube  entonnoir. 

c,  premier  vase  à  tritubulure;  la  première  reçoit 
le  tube  b,  la  seconde  forme  )e  siège  de  la  soupape  d 
et  la  troisième  porte  le  déverseur  recourbé  c. 

/,  support  du  levier  oscillant  g  qui  manœuvre  la 
soupape  (/. 

h,  contre-poids  équilibrant. 

i^  deuxième  vase  mesureur. 

n,  fils  conducteurs  conduisant  à  un  cadran  élec- 
trique ou  autre  o,  munis  des  contacts  p. 

q,  siphon  fixe;  ce  siphon,  une  fois  amorcé,  déverse 
le  liquide  dans  le  plateau  a  du  levier  oscillant  ou 
balance  v. 

Ce  plateau  est  muni  d*un  autre  petit  siphon  w, 
dans  le  but  de  retenir  le  liquide  pendant  le  temps 
que  la  soupape  d  doit  être  soulevée,  ce  qui  a  lieu  à 
l'instant  où  le  liquide  jaugé  dans  le  vase  i  s'écoule  par 
le  siphon  q;  ce  qui  veut  dire  que  le  siphon  w  retient 
dans  le  plateau  a  de  la  balance  v  une  certaine  quan- 
tité de  liquide,  dont  le  poids  est  suffisant  pour  ouvrir 
la  soupape. 

X,  corps  déplaceur  suspendu  à  la  chaîne  d'un  ca- 
dran indicateur  y ,  qui  règle  la  hauteur  du  corps  dé- 
placeur X,  de  façon  à  faire  arriver  le  liquide  contenu 
dans  le  vase  i  toujours  à  une  hauteur  égale  à  celle  du 
siphon  fixe  q,  quel  que  soit,  du  reste,  le  volume  du 
liquide  à  jauger. 

z,  récipient  de  déversement  :  il  est  muni  du  siphon , 
ajusté  à  sa  partie  inférieure;  on  comprendra  que  la 
vitesse  d'écoulement  du  liquide  sortant  du  vase  z 
dans  le  tube  b  aura  lieu  en  vertu  de  la  hauteur  ver- 
ticale dudit  siphon  i  et  que ,  cette  hauteur  étant  inva- 
riable ,  cette  vitesse  d'écoulement  sera  constante. 

La  fonction  de  l'appareil  sera  facilement  comprise , 
l'appareil  perfectionné  travaillant, du  reste,  comme  le 
premier. 
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26451. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  27  juin  1860, 

Au  sieur  Million  ,  à  Paris , 

Pour  une  nouvelle  machine  à  gaz  surchauffés 
dans  Tintérieur  même  du  cylindre,  à  foyer  en 
communication  permanente  avec  le  cylindre,  à 
r^énérateur  perfectionné  et  à  calorique  latent  de 
compression  compensé  par  le  calorique  de  dila- 
tation, fonctionnant  à  pleine  introduction  et  à 
détente  pendant  toute  la  course  du  piston  moteur. 


Pi.  XII. 

On  a  pris  beaucoup  de  brevets  pour  des  machines 
à  air;  ruais  toutes  reposent  sur  des  principes  et  des 
dispositions  qui  sont  dans  le  domaine  public  :  tous  ces 
brevets  ne  sont  donc  valables  que  par  leur  organisation 
spéciale ,  leur  disposition  générale ,  et  par  l'emploi  de 
divers  organes  particuliers. 

Afin  de  bien  établir  Toriginaiité  de  mon  nouveau 
système ,  je  vais  donc  exposer  les  systèmes  les  plus 
importants  qui  sont  dans  le  domaine  public,  afin  de 
bien  préciser  ce  qui  m'appartient  réellement  et  ce  que 
j'ai  pu  prendre  aux  autres. 

Depuis  longtemps  le  domaine  public  est  en  posses- 
sion de  machines  à  air  composées  comme  bases  fon- 
damentales : 

i"  D'une  pompe  à  double  efi'et,  aspirante  et  fou- 
lante ,  puisant  de  l'air  dans  l'atmosphère  et  le  refoulant 
dans  un  réservoir  d'air  comprimé  ; 

a*  D'un  réservoir  de  pression; 

3*  D'un  cylindre  moteur  semblable  aux  cylindres 
moteurs  des  machines  à  vapeur,  ces  machines  à  air 
ayant,  comme  les  machines  à  vapeur,  des  distribu- 
tions, des  pistons,  etc.  et  des  transmissions  de  mou- 
vement à  un  arbre  moteur  par  des  bielles,  mani- 
velles .  etc. 

Ces  machines  offrent  une  grande  ressemiblance  avec 
les  machines  à  vapeur;  seulement  elles  emploient  de 
l'air  au  lieu  de  vapeur;  ainsi  elles  comportent  tou- 
jours : 

1*  Un  réservoir  de  pression  à  air  ou  à  vapeur; 

a*  Un  cyhndre  moteur  marchant  avec  de  l'air  ou 
de  la  vapeur  ; 

S"*  Enfin  une  pompe  alimentaire  refoulant  de  l'air 
dans  le  réservoir  de  pression  de  la  machine  à  air  et 
de  l'eau  dans  le  réservoir  de  pression  de  la  machine 
à  vapeur. 


Les  différentes  machines  connues  sous  le  nom  de 
machines  Franchot,  Dann,  Ericson,  Boacherat,  etc. 
sont  toutes  les  mêmes  au  fond;  elles  ont  toutes  les  . 
trois  organes  principaux  dont  nous  venons  de  parler, 
et  ne  diffèrent  que  par  certains  organes  ou  certaines 
dispositions  particulières  aux  machines  à  air,  organes 
destinés  k  tirer  parti  de  certaines  propriétés  physiques 
de  l'air. 

De  ces  machines ,  les  unes  sont  à  chauffage  exté- 
rieur, les  autres,  à  chauffage  intérieur. 

Le  point  d'application  de  la  chaleur  varie  aussi  et 
crée  encore  des  différences. 

Les  machines  Franchot ,  Dunn ,  Ericson  \  etc.  sont  à 
chauffage  extérieur,  c'est-à-dire  qu'elles  sont  chauffées 
pr  un  foyer  placé  à  l'extérieur  de  la  machine ,  comme 
les  foyers  ordinaires. 

Dans  la  machine  Franchot,  on  chauffe  le  réservoir 
de  pression ,  qui  n'est  autre  chose  qu'une  espèce  de 
chaudière  tubulaire. . 

Dans  les  machines  Dunn  et  Ericson ,  on  chauffe  au 
contraire  le  cylindre  moteur. 

Le  point  d'application  de  la  chaleur  est  donc  le  ré- 
servoir de  pression  pour  la  machine  Franchot  et  le 
cylindre  moteur  pour  les  machines  Dunn  et  Ericson. 

Les  machines  à  air  à  chaufiiEige  intérieur,  c'est-à- 
dire  dans  lesquelles  le  feu  est  placé  à  l'intérieur  même 
des  appareils,  sont  très-nombreuses  et  de  systèmes 
très-différents,  dont  la  plupart  sont  tombés  depuis 
longtemps  dans  le  domaine  public  :  telles  sont,  par 
exemple ,  la  machine  Roux ,  brevet  du  1 8  février  1 837, 
et  la  machine  Bresson,  brevet  du  a8  avril  1837.  Il  en 
existe  un  grand  nombre  d'autres ,  mais  je  cite  celles-ci 
conmie  étant  des  plus  anciennes. 

Dans  la  machine  Boucherot*,  actuellement  tombée 
dans  le  domaine  public,  et  la  machine  Million^,  dite 
machine  calorique  à  foyer  clos,  le  feu  est  placé  dans 
l'intérieur  du  réservoir  de  pression,  et  l'on  tire  ainsi 
parti  de  la  propriété  que  possède  l'air  d'être  l'agent 
naturel  delà  combustion;  le  point. d'application  de  la 
chaleur  dans  ces  machines  est  donc  le  réservoir  de 
pression. 

Régënérateur. 

Le  régénérateur  est  un  organe  particulier  des  ma- 
chines à  air,  ou  plutôt  des  machines  à  gaz  chauds  et 
vapeurs  surchauffées,  quels  que  puissent  être  ces  gaz 
ou  Vapeurs. 

>  Tome  V,  page  36 ;  tome  XVUI ,  page  1 53  ;  tome  LI ,  page  7a. 

*  Tome  XVK,  page  95. 

*  Tome  XUV,  page  a6i. 
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Voici  son  but  :  Fair  chaud ,  qui  a  travaillé  dans  le 
cylindre ,  en  sort  avec  une  température  très-élevée. 

Le  régénérateur  est  fait  pour  s'emparer  de  cette 
chaleur  et  la  transmettre  à  Tair  froid  à  échauffer  qui 
vient  de  la  pompe,  de  telle  sorte  qu*il  n'y  a  plus  qu  une 
petite  quantité  de  chaleur  à  fournir  dans  1  appareil  de 
chauffage  proprement  dit. 

Le  régénérateur  de  Stirling,  tombé  dans  le  domaine 
public,  se  compose  de  toiles  métalliques  ou  autres 
surfaces  de  tôles  percées  de  trous  «et  placées  les  unes 
au-dessus  des  autres. 

L'air  chaud  traverse  ces  toiles  ou  tôles ,  en  cédant 
successivement  sa  chaleur  d  abord  à  la  première  toile 
ou  tôle,  puis  à  la  seconde,  puis  à  la  troisième,  et  ainsi 
de  suite,  de  telle  sorte  que  Tair  chaud,  perdant  gra- 
duellement sa  chaleur,  sort  de  cet  appareil  après  l'y 
avoir  laissée  presque  tout  entière. 

L'air  froid  à  échauffer  traverse  ensuite  ces  tubes  ou 
tôles  percés  en  sens  contraire  de  la  marche  de  l'air 
chaud;  il  rencontre  ainsi  des  masses  métalliques  de 
plus  en  plus  chaudes  et  sort  du  régénérateur  à  une 
température  très-voisine  de  la  température  à  laquelle 
lair  chaud  y  était  entré. 

Le  régénérateur,  comme  organe  de  régénération  à 
courant  d'air  chaud  et  froid  circulant  alternativement 
en  sens  contraire  dans  le  même  tuyau  plein  de  mé- 
taux divisés,  est  tombé  dans  le  domaine  public  par 
suite  de  l'expiration  des  brevets  de  Stirling  et  de  celui 
de  Franchot,  de  i843. 

Le  régénérateur  des  machines  Dunn  et  Ericson  est 
composé  de  toiles  métalliques  ;  mais  quoique  ce  régé- 
nérateur ait  fait  grand  bruit,  Ericson  n'en  était  pas 
l'inventeur,  et  nous  venons  d'indiquer  que  Stirling  en 
a  établi  en  i8a5  et  que  Franchot  en  a  décrit  un  dans 
son  brevet  de  i843. 

Ainsi ,  et  pour  nous  résumer,  les  machines  à  air 
ayant  pompes  alimentaires,  réservoir  de  pression  et 
cylindre  moteur,  et  offrant  une  grande  analogie  de 
marche  avec  les  machines  à  vapeur,  ces  machines  à 
air  sont  dans  le  domaine  public  :  le  chauffiage  inté- 
rieur de  ces  machines  par  un  feu  placé  dans  Tintérieur 
du  réservoir  de  pression  est  également  dans  le  domaine 
public  ;  le  régénérateur  composé  de  fragments  de  mé- 
taux divisés ,  ou  de  toiles  métalliques ,  ou  de  tubes  mé- 
talliques étroits ,  ou  de  bandes  de  tôles  minces ,  etc. 
enfin  composé  de  métaux  divisés  à  travers  lesquels  cir- 
cule alternativement  en  sens  contraire  un  courant  d'air 
chaud  et  un  courant  d'air  fi'oid,  ces  régénérateurs 
sont  aussi  dans  le  domaine  public. 

Les  défauts  des  différentes  machines  à  air  qui  sont 


tombées  dans  le  domaine  public,  sans  avoir  jamais 
donné  de  résultats  industriels ,  sont  les  suivants  : 

Machine  Franchot. 

Je  n*ai  pas  vu  marcher  cette  machine,  et  je  n  ai  pas 
l'honneur  d'en  connaître  l'inventeur;  mais  il  est  évi- 
dent que  M.  Franchot  a  étudié  d'une  manière  remar- 
quable la  question  que  nous  traitons  aujourd'hui,  et 
c'est  un  de  ceux  qui  auront  certainement  le  plus  con- 
tribué à  vulgariser  les  principes  des  machines  à  air. 
Je  crois  que  cette  machine  avait  plusieurs  défauts  : 
Ainsi  l'appareil  de  chauffage  devait  brûler;  car  j'ai 
:    fait  aussi  un  appareil  tubulaire  pour  chauffer  Vair,  et 
'    je  l'ai  brûlé  très-rapidement  au  point  où  arrivaient 
I    les  produits  de  la  combustion  :  cela  a  donc  du  arriver 
!    à  l'appareil  tubulaire  de  chauffage  de  M.  Franchot ,  et 
I    d'autant  plus  que  le  feu  était  alimenté  avec  de  l'air 
I    chaud  provenant  de  l'échappement  du  cylindre  mo- 
;    teur;  le  tiroir,  étant  placé  dans  un  milieu  à  une  haute 
j    température,  est  très-vaste,  à  cause  des  dimensions 
!    considérables  qu'il  faut  donner  aux  orifices  d'entrée 
;    et  de  sortie  de  l'air  :  ce  tiroir  a  dû ,  en  conséquence , 
très-mal  se  comporter. 

MacBines  Dann  et  Ericton. 

Les  machines  Dunn  et  Ericson  sont  identiques  Tune 
et  l'autre  ;  leur  réservoir  de  pression  n'est  pas  chauffé  ; 
mais  on  chauffe  le  cylindre  moteur  par  un  feu  placé  a 
l'extérieur  et  dont  les  produits  lèchent  le  cylindre. 

Le  régénérateur,  composé  de  fragments  de  métaux 
divisés ,  habituellement  de  toiles  métalliques ,  est  placé 
entre  le  cylindre  moteur  et  sa  distribution,  dans  le 
tuyau  qui  fait  communiquer  la  distribution  avec  l'ex- 
trémité du  cylindre.  C'est  là  le  caractère  distinctif  de 
ces  machines. 

Les  défauts  de  ces  machines  sont  : 

i"  Que  le  fond  d'un  cyfindre  moteur  ordinaire  est 
une  surface  de  chauffe  très-mauvaise  et  insuffisante  à 
cause  de  son  épaisseur,  de  sa  forme  et  de  son  peu  de 
surface ,  et  que  cette  surface ,  dans  ces  conditions ,  doit 
nécessairement  brûler  au  bout  de  peu  de  temps  ; 

^à"  Le  régénérateur  est  bon  conune  régénérateur  de 
chaleur;  mais  les  toiles  métalliques  gênent  énormé- 
ment la  circulation  de  l'air,  qui  à  elle  seule  absorbe 
ainsi  la  plus  grande  partie  de  la  force  développée  par 
la  machine. 

Le  combustible  est  gaspillé ,  la  plus  grande  partie 
de  la  chaleur  développée  s'en  allant  par  la  cheminée, 
à  cause  de  la  haute  température  de  la  surface  de 
chauffe. 
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Une  grande  qualité  de  ces  machines  Dunn  et  Eric- 
son  consiste  à  avoir  la  distribution  dans  une  partie 
froide. 

Machine  BoacheroL 

Cette  machine,  qui  a  été  éludiée  d'une  façon  fort 
remarquable  et  très-complète ,  présente  la  disposition 
particulière  du  feu  placé  dans  Fintérieur  même  du  ré- 
servoii*  de  pression  ;  Tair  arrive  de  la  pompe  par  deux 
tuyaux  :  Tun  qui  amène  Tair  au-dessous  de  la  grille 
pour  la  traverser  et  y  brûler;  l'autre  qui  Tamène  au- 
dessus  de  la  grille  pour  se  mélanger  avec  les  produits 
de  la  combustion;  finalement  tout  Tair  se  trouve  porté 
à  une  température  qui  dépend  de  la  quantité  d'air  qui 
a  passé  à  travers  le  feu. 

Cette  machine  a  échoué  par  l'excès  même  des  pré- 
cautions que  son  inventeur  a  prises  pour  assurer  son 
succès  :  ainsi,  pour  que  ni  cendre  ni  charbon  n'aille 
au  cylindre ,  M.  Boucherot  a  disposé  dans  sa  machine 
une  grande  quantité  de  tamis  en  amiante  ou  en  métal , 
et  il  forçait  les  produits  de  la  combustion  à  les  tra- 
verser. 

Craignant  aussi  que  le  mélange  des  produits  de  la 
combustion  et  de  l'air  ne  se  fît  pas  bien,  il  a  voulu 
l'opérer  mécaniquement,  et  pour  cela  il  a  employé  un 
moulinet. 

Cet  inventeur,  craignant  que  son  cylindre  s'altérât 
par  la  chaleur,  a  pris  la  précaution  de  l'entourer  d'eau 
froide  et  de  faire  pénétrer  l'eau  dans  le  piston  même , 
en  faisant  passer  cette  eau  par  la  tige,  qui  est  percée 
dans  sa  longueur. 

Cette  précaution  à  elle  seule  suffisait  pour  empêcher 
totalement  la  macliine  de  marcher,  les  machines  à  air 
de  ce  système  ne  marchant  que  lorsque  le  cylindre 
moteur  est  très-chaud. 

Les  machines  à  air  connues  jusqu'à  ce  jour  pré- 
sentent toutes  un  défaut  capital  qui  n'a  été  signalé 
par  aucun  de  ceux  qui  m'ont  précédé,  ou  s'ils  l'ont 
connu ,  aucun  inventeur  n'y  a  apporté  de  remède  réel- 
lement efficace. 

Ce  défaut  consiste  dans  l'action  du  calorique  latent 
de  l'air,  qui,  dans  les  machines  à  air,  fonctionne  en 
sens  contraire  de  la  marche. 

Voici  ce  que  j'entends  par  cela  : 

L'air  s'échau£Fe  quand  on  le  comprime,  témoin 
l'expérience  de  physique  du  briquet  à  air;  il  se  refroi- 
dit quand  on  le  dilate.  Par  suite  de  cette  loi  physique , 
l'air  s'échauffe  dans  la  pompe  et  il  se  refroidit  dans 
le  cylindre. 

Il  en  résulte  que  la  force  que  peut  développer  le 


cylindre  moteur  diminue  pendant  que  la  force  absor- 
bée par  la  pompe  augmente. 

Cet  effet  est  tel  que,  même  en  chauffant  l'air  à  4oo 
ou  45o  degrés,  le  cylindre  moteur  ne  peut  guère 
développer  qu'une  force  marquée  par  1 06 ,  pendant 
que  la  pompe  absorbe  une  force  marquée  par  60  à 
66,  et  il  faut  ensuite  prendre  sur  ce  qui  reste  les 
frottements  et  les  mouvements  de  fluides,  qui  sont 
considérables  dans  ces  machines. 

Cette  action  du  calorique  latent  est  une  des  plus 
grandes  causes  de  la  non-réussite  des  machines  à  air  ; 
c'est  elle  qui  les  rend  impuissantes  k  moins  d'être 
énormes ,  c'est  elle  qui  exagère  leur  dépense. 

L'analyse  qui  précède  montre  le  fort  et  le  faible 
des  systèmes  du  domaine  public. 

J'ai  cherché  à  combiner  une  nouvelle  machine  à 
air  en  empruntant  à  Ericson  la  place  qu'il  a  donnée 
à  son  régénérateur  entre  le  cylindre  et  sa  distribution 
et  empruntant  à  d'autres  (Roux,  Bresson,  Boucherot, 
Chevalier,  etc.)  le  principe  du  chauffage  intérieur, 
mais  faisant  fonctionner  la  machine  de  façon  que  l'in 
troduction  et  la  détente  durent  pendant  toute  la  course 
du  piston  et  que  le  calorique  latent  de  compression 
soit  compensé  par  le  calorique  latent  de  dilatation. 

Voici  comment  j'ai  résolu  le  problème  : 

A ,  fig.  1 ,  pompe  à  simple  effet  aspirante  et  foulante , 
munie  d'un  piston  B  et  de  clapets  d'aspiration  C  et 
d'expiration  D. 

E,  réservoir  d'air  allant  de  Textrémité  de  cette 
pompe  à  l'extrémité  correspondante  du  cylindre  mo- 
teur M,  muni  d'un  piston  N. 

Ce  réservoir  E  est  rempli  de  métaux  divisés  F,  Il 
peut  communiquer  par  un  tuyau  G ,  muni  d'un  robi* 
net  U,  avec  le  tuyau/, renfermant  le  générateur/,  et 
ce  tuyau  le  met  en  communication  avec  le  cylindre  M. 

Ce  tuyau  /  en  porte  un  autre  K  placé  à  l'extrémité 
du  régénérateur,  et  qui,  muni  d'un  robinet  L,  peut 
mettre  le  tuyau /en  communication  avec  l'atmosphère. 

O,  petite  pompe  aspirante  et  foulante  à  double  effet 
puisant  de  l'air  atmosphérique  et  le  refoulant  dans  le 
foyer  P, 

Ce  foyer  communique,  par  un  tuyau  muni  d'un 
robinet  Q,  avec  le  cylindre  moteur  M. 

En  plus  des  organes  ci-dessus  décrits,  la  machine 
sera  munie  d'un  réservoir  de  pression  pour  la  mise 
en  train  ;  ce  réservoir  est  une  capacité  close  en  fonte , 
tôle  ou  métal  quelconque ,  plein  d'un  gaz  quelconque 
comprimé  d'avance,  par  un  moyen  variable  du  reste. 

Il  est  inutile  de  décrire  davantage  ce  réservoir  : 
toutes  les  machines  à  air  d'un  système  quelconque  ne 
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se  mettent  en  train  facilement  qu  à  la  condition  de 
comprimer  d'avance  de  Fair  dans  un  réservoir,  et 
de  se  servir  de  cet  air  comprimé  en  le  lançant  dans 
le  cylindre  au  début  de  la  marche. 

Ce  réservoir  de  pression  peut  communiquer  avec  le 
réservoir  E  au  moyen  d'un  tuyau  muni  d'un  robinet. 

Voici  la  marche  de  la  machine  : 

On  commence  par  comprimer  de  l'air,  ou  un  gaz 
quelconque ,  par  un  moyen  variable ,  dans  le  réservoir 
de  pression ,  le  robinet  étant  fermé ,  puis  on  ouvre  ce 
robinet;  alors  la  pression  s'établit  dans  le  réservoir  E, 

On  ouvre  ensuite  le  robinet  H,  en  tenant  le  ro- 
binet L  soigneusement  fermé  ;  alors  l'air  du  réservoir  E 
se  précipite  à  travers  le  tuyau  G,  arrive  dans  le  tuyau  /, 
où  il  traverse  le  régénérateur  /,  puis  débouche  enfin 
dans  le  cylindre  M,  dont  il  soulève  le  piston  N. 

Arrivé  au  sommet  de  sa  course ,  le  piston  N  va  re* 
descendre  :  pour  cela ,  on  ferme  le  robinet  H  et  l'on 
ouvre  le  robinet  L;  le  piston  N  redescend  alors  en 
chassant  l'air  devant  lui;  cet  air  retraverse  le  tuyau  I, 
en  passant  dans  le  régénérateur  J,  puis  il  sort  par  le 
tuyau  K  pour  se  précipiter  dans  l'atmosphère. 

Pendant  que  ceci  se  passe ,  la  pompe ,  attachée  à  un 
point  quelconque  de  la  machine  (une  manivelle,  par 
exemple,  placée  sur  l'arbre  moteur) ,  marche  aussi,  et 
pendant  que  le  piston  moteur  iV  descend,  le  piston  B 
de  la  pompe  descend  également,  en  comprimant  de 
Tair  dans  le  réservoir  E, 

Une  fois  la  machine  en  train,  on  ferme  le  robinet 
du  réservoir  de  pression,  et  la  machine  continue  sa 
marche. 

Comme  on  le  voit,  le  réservoir  E  tantôt  se  remplit 
d'air  qui  lui  arrive  de  la  pompe  en  se  comprimant 
au  fur  et  à  mesure ,  et  cela  pendant  toute  la  course  du 
piston  de  cette  pompe,  puis  le  piston  de  la  pompe, 
repartant  en  sens  contraire,  ne  comprime  plus  d'air 
dans  ce  réservoir  ;  mais  ce  dernier  est  mis  en  commu- 
nication avec  le  cylindre  moteur,  et  l'air  qu'il  contient 
se  détend  de  plus  en  plus  dans  le  cylindre  moteur 
pendant  toute  la  course  du  piston  de  ce  cylindre. 
Cette  machine  est  donc  à  introduction  pendant  toute 
la  course ,  et  cependant  à  détente  pendant  toute  cette 
même  course. 

Une  grande  partie  de  fair,  celui  qui  est  dans  le  ré- 
servoir, ne  peut  varier  de  température,  car  le  calo- 
rique latent  de  compression  y  est  absorbé  par  la  masse 
métallique  très-divisée  dont  il  est  rempli ,  et  alors  cette 
masse  restitue  le  calorique  de  dilatation  au  fur  et  à 
mesure  qu'il  se  produit  dans  le  réservoir. 

Il  résulte  de  cette  disposition  et  de  l'action  de  ces 


masses  métalliques  du  réservoir  E  que  les  phéno- 
mènes de  pression  de  l'air  dans  la  pompe  et  dans  le 
cylindre  tendent  à  se  rapprocher  beaucoup  de  ceux 
qui  auraient  lieu  si  la  loi  de  Mariotte  agissait  seule, 
car  les  variations  de  température  de  l'air  se  compri- 
mant ou  se  dilatant  seront  compensées  en  grande 
partie  dans  ce  réservoir.  Je  nomme  ce  réservoir  réser- 
voir de  détente  et  de  compensation  du  calorique  latent. 

Ce  que  je  viens  de  dire  et  l'organisation  que  je 
viens  de  décrire  pour  une  machine  à  simple  effet  suf- 
fisent pour  faire  comprendre  ce  qui  aurait  lieu  pour  une 
machine  à  double  effet;  ce  serait  la  même  organisa- 
tion pour  l'autre  côté  du  cybndre,  c'est-à-dire  qu'il 
y  aurait  pour  l'autre  côté  de  la  pompe  et  du  cylindre 
tous  les  organes  que  nous  venons  de  décrire  pour  un 
seul  côté,  savoir:  réservoir  d'air,  distributeur,  régé- 
nérateur, foyer,  etc. 

Il  résulte  de  là  que  ces  machines  ne  fonctionnent 
plus  comme  les  machines  à  air  à  double  effet  faites 
jusqu'à  ce  jour;  c'est  un  perfectionnement  à  deux 
effets  séparés  et  non  pas  à  double  effet,  à  pleine  in- 
troduction et  à  détente  pendant  toute  la  course. 

Quant  à  l'action  des  métaux  divisés  compensant 
l'un  par  l'autre  le  calorique  latent  de  compression  et 
celui  de  dilatation,  cela  est  caractéristique  :  c'est  abso- 
lument nouveau,  c'est  d'une  importance  extrême  et 
basé  sur  une  série  de  raisonnements  que  seul  j'ai  faits 
jusqu'à  ce  jour. 

Pompe. 

La  pompe  est  une  pompe  quelconque,  aspirante  et 
foulante ,  du  genre  de  celles  qui  existent  dans  le  do- 
maine public.  Elle  n'a  rien  de  particulier;  son  volume 
est  environ  la  moitié  de  celui  du  cylindre  moteur. 

Réservoir  d'air,  de  détente  et  de  compensation  du  calorique  latent. 

Ce  réservoir,  qui  est  l'une  des  parties  caractéris- 
tiques de  mon  nouveau  système ,  présente  une  capacité 
libre  intérieure  qui  devra  avoir  un  certain  rapport  avec 
le  volume  engendré  par  le  piston  de  la  pompe;  c'est 
ce  rapport  de  volume  qui  fixera  la  pression  maximum 
à  laquelle  l'air  y  sera  comprimé  :  s'il  est  égal  au  vo- 
lume engendré  par  le  piston  de  la  pompe ,  la  pression 
y  arrivera  à  a  atmosphères  au  maximum  ;  s'il  n'est 
que  le  tiers ,  la  pression  y  arrivera  à  3  atmosphères ,  et 
ainsi  de  suite. 

11  portera  dans  son  intérieur  des  métaux  divisés, 
pour  employer  une  expression  qui  généralise  ma 
pensée  ;  mais  communément  ce  seront  des  toiles  mé- 
talliques ,  ou  mieux  encore  des  feuilles  de  tôle  ou  de 
métal  quelconque ,  légèrement  espacées  entre  elles  et 
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dont  récartement  sera  maintenu  par  de  petites  entre- 
toises. 

Distrilration. 

Pour  expliquer  ]a  marche  de  la  machine,  j*ai  parlé 
de  robinets  pour  mettre  en  communication  le  cylindre 
moteur  tantôt  avec  le  réservoir  d*air,  tantôt  avec  Tat- 
mosphère;  mais  en  pratique  on  emploiera  tout  distri- 
buteur que  Ton  voudra ,  soit  un  tiroir,  soit  des  cla- 
pets, etc.  conunandés  par  la  machine  elle-même,  par 
les  moyens  que  Ton  préférera  pris  dans  le  domaine 
public. 

La  distribution  devra  toujours  être  disposée  de  ma- 
nière à  mettre  en  communication  chaque  extrémité 
du  cylindre  avec  un  réservoir  de  pression  différent, 
selon  le  côté  du  piston  où  il  y  a  pression,  pendant 
que  le  côté  du  cylindre  où  il  y  a  échappement  com- 
muniquera avec  Tatmosphère. 

Mais  ces  organes  sont  trop  simples,  trop  connus, 
pour  qu'il  soit  nécessaire  d'en  décrire  quelques-uns 
comme  exemple. 

Il  y  aura  une  précaution  à  prendre  pour  régler 
récbappement  de  Tair  de  manière  qu*il  soit  fermé 
un  moment  avant  la  fin  de  course,  afin  que  le  piston 
moteur,  en  achevant  sa  course,  comprime  de  lair 
devant  lui  dans  le  régénérateur  et  dans  le  foyer,  qui , 
sans  cette  précaution ,  jouerait  le  rôle  d'espaces  nui- 
sibles. Cette  précaution  n'est  pas  absolument  néces- 
saire ,  mais  elle  est  très-utile. 

Régénérateur. 

Mon  régénérateur  sera  placé,  comme  celui  d'Eric- 
son,  entre  le  cylindre  et  sa  distribution;  cet  organe 
est  Tâme  même  des  machines  à  air  :  c*est  lui  qui  est 
leur  raison  d'être ,  c'est  de  lui  que  vient  l'économie , 
car,  reprenant  presque  toute  la  chaleur  sensible  de  l'air, 
il  réduit  la  dépense  à  celle  provenant  de  la  perte  de 
température  que  l'air  subit  dans  le  cylindre  moteur 
par  le  fait  de  sa  détente ,  à  la  seule  perte  due  au  calo- 
rique latent  et  qu'il  faut  restituer  par  l'action  du  feu. 

Pour  avoir  le  régénérateur  le  plus  parfait  possible, 
il  faut  que  la  chaleur  ne  puisse  pas  passer  d'une  extré- 
mité à  l'autre  de  sa  longueur;  on  obtient  ce  résultat 
en  divisant  le  régénérateur  dans  le  sens  de  sa  lon- 
gueur en  plusieurs  paquets  séparés,  isolés  les  uns  des 
autres  par  la  couche  d'air  qui  les  sépare ,  et  en  le  pla- 
çant dans  un  tube  mince  qui  sera  placé  lui-même 
dans  le  tuyau  amenant  l'air  au  cylindre,  mais  qui  ne 
touchera  ce  tuyau  que  par  le  plus  petit  nombre  de 
points  possible ,  c'est-à-dire  par  les  points  absolument 
nécessaires  pour  le  fixer  solidement. 


Le  poids  du  régénérateur  n'a  rien  de  fixe.  Il  im- 
porte qu'il  ne  gêne  pas  la  circulation  de  l'air;  c'est 
pour  cela  que  j'emploie,  autant  que  possible,  des 
lames  de  tôle  parallèles  les  unes  aux  autres,  et  dont 
l'écartement  est  très-bien  réglé  par  les  entretoises  qui 
les  séparent.  On  forme  ainsi  des  canaux  longitudinaux 
qui  n'offrent  à  l'air  que  la  plus  petite  résistance  possible. 

Cylindre. 

Le  cylindre,  disposé  comme  à  l'ordinaire,  sauf  ce 
qui  tient  à  la  distribution,  aura  une  tubulure  à  chaque 
extrémité,  pour  y  adapter  le  tuyau  contenant  le  régé- 
nérateur, et  il  portera  en  outre  à  chaque  extrémité  et 
en  bas  (s'il  est  horizontal)  une  poche  ou  regard,  soit 
dans  ses  couvercles ,  soit  dans  le  cylindre  même. 

La  poche  sera  fermée  par  une  pièce  rapportée  et 
pouvant  s'enlever  à  volonté;  on  pourra  ainsi  nettoyer 
cette  poche,  dans  laquelle  viendront  se  rendre  les 
cendres,  etc.  provenant  du  foyer. 

On  pourra  mettre,  si  l'on  veut,  une  soupape  ouvrant 
dans  l'intérieur  du  cylindre  et  qui ,  se  fermant  d'elle- 
même  ,  pourra  être  ouverte  à  volonté ,  même  pendant 
la  marche,  afin  de  donner  issue  aux  cendres,  etc. 

Au  lieu  de  soupape,  on  pourra  encore  disposer 
une  plaque  parfaitement  ajustée  et  glissant  sur  des 
parties  bien  dressées,  de  façon  à  être  sensiblement 
étanche.  Cette  plaque,  munie  d'une  tige  à  l'extérieur, 
pourrait  être  tirée  et  donner  ainsi  une  issue  à  volonté 
aux  cendres ,  etc. 

Pompe  à  air  alimentant  les  feux. 

Cette  pompe  sera  une  pompe  aspirante  et  foulante 
à  double  effet,  du  genre  ordinaire;  des  tuyaux  la 
mettent  en  communication  avec  les  foyers. 

Foyer. 

Le  foyer  sera  semblable  à  ceux  du  domaine  public , 
et  notamment  à  celui  de  M.  Boucherot. 

Le  foyer  porte  un  tuyau  qui  le  met  en  communi- 
cation permanente  avec  le  cylindre  moteur,  et  abou- 
tissant, soit  au  cylindre,  soit  à  son  couvercle,  soit 
au  tuyau  qui  lui  amène  l'air  entre  le  cylindre  et  sa 
distribution.  Ce  tuyau  du  foyer  est  revêtu  intérieure- 
ment contre  ses  parois ,  si  cela  est  nécessaire ,  d'une 
garniture  non  conductrice  de  la  chaleur.  Il  porte  un 
robinet,  ou  une  soupape,  ou  une  vanne,  etc.  pour 
pouvoir  le  fermer  à  volonté  et  intercepter  la  communi- 
cation du  cylindre  avec  le  foyer,  pour  faire  le  service 
du  feu  ;  on  peut ,  du  reste ,  employer  toute  autre  disposi- 
tion du  domaine  public  pour  remplir  ce  même  objet. 
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Le  trait  caraclérislique  de  mon  foyer,  c*est  d'être 
en  communication  permanente  avec  le  cylindre,  sauf 
le  moment  où  Ton  isole  le  foyer  pour  le  service. 

Le  foyer  ne  ressemble  pas  à  ceux  du  domaine  pu- 
blic :  il  en  diffère  essentiellement  en  ce  qu'il  est  eu 
communication  tantôt  avec  la  pression  et  tantôt  avec 
Téchappemenl,  et  parjconséquent  avec  l'atmosphère; 
loul  ceci  résulte  de  la  communication  permanente  du 
foyer  avec  le  cylindre. 

Cette  position  entraîne  des  conséquences  considé- 
rables : 

1*  Le  cylindre  moteur  et  le  foyer  sont  les  seules 
parties  chaudes  de  la  machine  ; 

a"  Le  régénérateur  reste  placé  dans  le  tuyau  qui  va 
du  cylindre  à  la  distribution,  et  l'action  du  feu  agit 
où  elle  doit  avoir  lieu ,  c'est-à-dire  sur  l'air  qui ,  sor- 
tant du  régénérateur,  demande  un  complément  de 
chaleur;  en  outre,  le  calorique  latent  de  dilatation 
de  l'air  est  restitué  dans  le  cylindre  au  moment  même 
où  il  est  nécessaire,  circonstance  très-importante. 

En  plus,  la  distribution  est  placée  dans  une  partie 
froide,  et  tous  ces  différents  avantages  tiennent  au 
point  spécial  d'application  de  la  chaleur. 

Mon  foyer  n'est  plus  un  foyer  clos ,  comme  ceux 
employés  dans  les  machines  Chevalier,  Boucherot, 
Million ,  Roux ,  Bresson ,  etc.  ;  non ,  c'est  quelque  chose 
de  nouveau  quant  au  point  d'application,  car  autre- 
ment il  serait  dans  le  domaine  pubUc,  comme  la  mul- 
titude des  foyers  placés  à  l'intérieur  des  machines  à 
air  que  nous  venons  de  citer. 

Boites  à  étoupes. 

Les  boites  a  étoupes  seront  garnies  de  garnitures 
métalliques ,  comme  celles.qui  existent  dans  l'industrie 
et  sont  dans  le  domaine  public,  ou  d'étoupes  comme 
à  l'ordinaire. 

Si  ces  étoupes  brûlent  ou  se  détériorent  à  cause  de 
la  haute  température,  la  boîte  à  étoupes  sera  éloignée 
du  couvercle  du  cylindre;  par  exemple,  pour  ce  der- 
nier, elle  sera  portée  par  une  douille  comme  d'habi- 
tude, mais  plus  longue,  d'une  longueur  qui  n'a  rien 
de  fixe,  mais  qui  communément  peut  être  de  a5  à 
oo  centimètres,  et  la  douille  aurait  une  enveloppe 
étanche  soit  venue  de  fonte,  soit  rapportée,  et  l'on 
enverrait  de  l'eau  froide  dans  celle  enveloppe  pour 
refroidir  la  douille  et  l'empêcher  de  transmettre  de 
la  chaleur  à  la  boîte  à  étoupes. 

On  peut  encore  envoyer  de  l'eau  froide  dans  le 
couvercle  du  cylindre,  disposé  pour  cela  seulement 
au  voisinage  de  la  partie  qui  porte  la  boite  à  étoupes. 


Ainsi  la  machine  présente  les  caractères  suivants  : 

i*  Une  pompe  et  un  cylindre,  organes  qui,  dans 
leur  emploi  pour  les  machines  à  air,  sont  dans  le  do- 
maine public  ; 

a*  Elle  a  d'Ericson  la  position  du  régénérateur 
placé  dans  le  tuyau  qui  va  du  cylindre  à  la  distribu- 
tion; mais  le  régénérateur  en  lui-même  n'est  plus  celui 
d'Ericson  ;  c'est  un  régénérateur  particulier  qui  est  ma 
propriété  personnelle; 

3"  Elle  emprunte  le  foyer  intérieur  au  domaine 
public;  mais  le  point  d'application  de  la  chaleur  et 
la  position  du  foyer,  ainsi  que  ce  qui  s'y  rattache ,  tel 
que  la  pompe  de  combustion ,  sont  caractéristiques  : 
c'est  ma  propriété  personnelle; 

4"  Enfin  elle  est  totalement  originale,  quant  à  son 
mode  de  fonctionnement  :  c^est  une  machine  qui  marcho 
à  détente  pendant  toute  la  course  soit  du  piston  de  la 
pompe,  soit  de  celui  du  cylindre,  et  sous  ce  rapport 
elle  est  ma  propriété  personnelle  ; 

5°  Elle  a  un  caractère  absolument  distinctif  de  toute 
autre  machine  dans  la  compensation  l'un  par  l'autre 
du  calorique  latent  de  compression  et  de  celui  de  dila- 
tation, par  l'intermédiaire  des  métaux  divisés  placés 
dans  l'intérieur  du  réservoir. 

Ce  dernier  trait  caractéristique  est  tout  nouveau. 

On  peut  faire  l'application  des  divers  principes,  de 
ma  machine,  soit  isolément,  soit  combinés  deux  à 
deux  ou  autrement,  à  toutes  les  machines  à  fluides 
élastiques  connues. 

Ainsi  je  vais  indiquer  comment  on  pourrait  appli- 
quer les  foyers  en  communication  permanente  avec 
des  cylindres  pour  le  chauffage  des  gaz  dans  les  cy- 
lindres mêmes  : 

i"  Aux  machines  d'Ericson  ou  du  genre  d'Ericson  ; 

'a°  Aux  machines  Stirling  ou  du  genre  Stirling; 

3"  Aux  machines  à  vapeur; 

4*  Aux  machines  à  mélange  de  gaz  et  de  vapeurs. 

Machine  Ericson. 

J'ai  déjà  décrit  plus  haut  les  différents  défauts  de 
cette  machine;  mais  les  défauts  tenant  aux  moyens 
de  chauffage  adoptés  peuvent  être  levés  en  employant , 
si  la  machine  est  à  simple  effet ,  un  foyer  en  commu- 
nication permanente  avec  le  cylindre  et  en  se  servant 
de  la  petite  pompe  de  combustion ,  comme  je  l'ai  déjà 
dit;  si  la  machine  est  à  double  effet,  on  fera  de  même 
pour  l'autre  côté  du  cylindre. 

Dans  ces  conditions ,  le  cylindre  ne  risquera  plus  de 
casser  par  un  chauffage  inégal,  et  le  combustible  sera 
très-bien  utilisé. 
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Avec  cette  organisation  nouvelle,  qui  est  ma  pro- 
priété personnelle,  la  machine  Ericson  serait  assez 
bonne  pour  devenir  d*un  emploi  général  sur  les 
mers,  surtout  si  Ton  emploie  mon  régénérateur  perfec- 
tionné à  la  place  des  toiles  métalliques  indiquées  par 
M.  Ericson. 

Je  le  répète,  le  principe  du  chauffage  intérieur  est 
dans  le  domaine  public;  mais  il  a  été  mal  compris  et 
surtout  mal  appliqué,  et  le  point  caractéristique  de 
mon  chauffage  intérieur,  c  est  son  point  d'application  : 
c'est  de  chauffer  dans  le  cylindre  même  en  mettant  le 
foyer  en  communication  permanente  avec  le  cylindre. 

L'application  de  ce  moyen  de  chauffage  à  la  ma- 
chine Ericson  est  ma  propriété  personnelle. 

Machine  Stirling. 

M.  Roux  A  mis  le  feu  dans  l'intérieur  des  appareils 
d'une  machine  du  genre  dont  celle  de  Stirling  est,  je 
crois,  le  premier  type;  mais  M.  Roux  a  mis  ce  foyer 
dans  le  piston  même  du  générateur,  ce  qui  rend  im- 
possible le  service  du  feu ,  qui  marche  à  tort  ou  à  travers. 

J' emploierai  comme  moyen  de  chauffage  des  ma- 
chines du  genre  de  celle  dont  f  invention  de  Stirling 
est  le  type  original ,  et  dont  celle  décrite  dans  mon 
brevet  du  8  juin  1867  et  ses  additions  *  n'est  qu'un  per- 
fectionnement plus  ou  moins  bon ,  j'emploierai ,  dis-je , 
comme  moyen  de  chauffage  le  chauffage  intérieur,  et 
cela  en  mettant  en  communication  permanente  le  côté 
chaud  de  chaque  générateur  avec  un  foyer. 

La  figure  montre  cela  : 

A ,  générateur. 

B ,  piston  du  générateur  qui  en  occupe  près  de  la 
moitié  de  la  capacité  libre  intérieure ,  conune  je  l'ai 
décrit  dans  le  brevet  et  les  additions  plus  haut  cités. 

C,  enveloppe  pleine  d'eau  froide  de  la  partie  froide 
supérieure  du  générateur. 

D,  foyer  en  communication  permanente  avec  la 
partie  chaude  du  générateur  par  un  tuyau  muni  du 
robinet  E. 

L'application  de  ce  foyer  aux  machines  du  genre 
de  celles  de  Stiriing  est  ma  propriété  personnelle, 
lorsque  ce  foyer  est  en  communication  permanente 
avec  la  partie  chaude  du  générateur  et  lorsqu'il  est 
placé  dans  le  générateur  même. 

Machines  à  vapeur. 

A ,  cylindre  à  vapeur  muni  d'un  piston  B. 

C,  tiroir. 

D,  tige  commandant  le  train. 
'  Tome  XUV,  page  a6i. 


E  E,  régénérateur  placé  dans  les  conduits  qui  vont 
de  la  distribution  au  cylindre. 

F,  petite  pompe  de  combustion  aspirante  et  fou- 
lante,  refoulant  de  Tair  dans  les  foyers  D,E,  qui  sont 
chacun  en  communication  permanente  avec  ime  ex- 
trémité du  cylindre  moteur  A. 

G,  tuyau  amenant  la  vapeur  au  cylindre. 

On  voit  que,  par  suite  de  cette  organisation,  la  va- 
peur arrivant  de  la  chaudière  au  cylindre  A  par  le 
tuyau  G  se  surchauffe  dans  le  cylindre  même  par  son 
mélange  avec  les  produits  de  la  combustion  qui  lui 
arrivent  des  foyers  D  et  E;  on  voit  de  plus  qu'elle  est 
soumise  à  une  action  de  régénération,  comme  si 
c'était  de  l'air  chaud. 

Ceci  constitue  une  machine  à  vapeur  surchauffée 
d'une  grande  simplicité. 

L'application  du  foyer  ainsi  en  communication  per- 
manente avec  le  cylindre  d'une  machine  à  vapeur, 
comme  celle  du  régénérateur,  constitue  une  machine 
à  vapeur  surchauffée. 

Machine  à  mélange  de  gaz  et  de  vapeur  •urchaaffés. 

Au  lieu  de  machine  simplement  à  air  ou  à  vapeur, 
on  peut  faire  des  machines  mixtes  à  mélange  de  gaz 
et  de  vapeur;  pour  cela,  il  suffit  de  mettre  le  réser- 
voir de  pression  des  machines  à  air  en  communication 
permanente  avec  une  diaudière  à  vapeur  :  on  obtient 
ainsi  des  machines  mixtes  réunissant  une  partie  des 
défauts  et  des  quaUtés  des  deux  genres  de  machines. 

Le  cyUndre  sera  alors  organisé  comme  je  l'ai  dé- 
crit pour  la  machine  à  vapeur. 

Pour  tout  le  reste ,  la  machine  restera  la  machine  à 
air,  avec  cette  seule  addition  que  le  réservoir  de  pres- 
sion communique  avec  une  chaudière  à  vapeur. 

Le  cylindre  moteur  sera  seulement  augmenté  dans 
la  proportion  de  la  valeur  de  la  vapeur  introduite, 
valeur  qui  dépendra  de  la  puissance  de  la  chaudière 
employée  et  qui  peut  varier  à  volonté. 

Ainsi  l'on  peut  faire  l'application  a  la  machine  Ejîc- 
son  du  foyer  en  communication  permanente  avec  le 
cylindre  moteur; 

L'application  de  ce  même  foyer  ainsi  placé  aux 
cylindres  générateurs  des  machines  à  air  du  genre 
dont  celle  de  Stirling  est  le  premier  type  original: 

L'application  de  ce  foyer  aux  parties  chaudes  des 
cylindres  de  la  machine  de  M.  Franchot,  appelée  par 
lui-même  machine  seriaire. 

Enfin  ce  foyer  ainsi  placé  aux  machines  à  vapeur 
peut  constituer  des  machines  à  vapeurs  surchauffées. 

L'application  de  ce  foyer  ainsi  constitué  est  possible 
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aux  machines  à  gaz  et  à  vapeur  mêiés,  en  mettant  le 
réservoir  de  pression  des  machines  à  air  en  commu- 
nication avec  une  chaudière  à  vapeur  pour  constituer 
une  machine  mixte  ù  mélange  de  gaz  et  de  vapeur. 

En  résumé ,  je  réclame  : 

1  **  L'ensemble  de  ma  machine  à  gaz  surchauffés ,  à 
foyers  en  communication  permanente  avec  le  cylindre 
à  régénérateur  perfectionné,  marchant  à  pleine  intro- 
duction et  à  détente  pendant  loute  la  course  et  à  com- 
pensation du  calorique  latent  de  compression  et  de 
dilatation  lun  par  lautre ; 

a"*  L*application  de  métaux  divisés  pour  compenser 
le  calorique  latent  dans  tous  les  réservoirs  quelcon- 
ques de  machines  à  air,  quelles  qu'elles  soient; 

y  L'application ,  comme  je  Tai  décrit,  du  foyer  en 
communication  permanente  aux  machines  de  genre 
Ericson,  Stirling,  Franchot,  machines  à  vapeur,  ma- 
chines à  mélange  de  gaz  et  de  vapeur  ; 

à"  L'introduction  de  la  vapeur  dans  le  réservoir 
de  pression  des  machines  à  air  pour  faire  agir  con- 
curremment Tair  et  la  vapeur  sur  le  piston ,  comme 
nous  r avons  indiqué  plus  haut. 


26452. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

£ndate  du  15  mai  1860, 

Au  sieur  Callebaut,  à  Paris, 

Pour  des  machines  à  coudre  à  point  de  surjet. 


Depuis  que  les  machines  à  coudre  sont  employées 
en  France,  Ton  en  désire  une  qui  fasse  le  point  de 
surjet. 

La  planche  XIII  représente,  fig.  i  et  a,  deux  pro- 
jections d  une  machine  destinée  à  cet  usage. 

La  figure  i  est  une  vue  de  face  de  la  machine, 
où  différentes  pièces  sont  représentées  seulement  en 
partie  arrachées. 

La  figure  a  est  une  coupe  verticale  faite  perpendi- 
culairement a  la  figure  i . 

Le  mouvement  est  communiqué  aux  différents  or- 
ganes de  la  machine  par  Tarbre  moteur  a,  qui  peut 
être  commandé  soit  à  la  main  par  la  manivelle  a*, 
soit  par  un  moteur  quelconque;  à  Textrémité  de 
Tarhre  maintenu  dans  les  coussinets  a*  fixés  à  la  table 
de  la  machine  est  calée  une  roue  d*angle  a',  transmet- 
tant le  mouvement  à  une  seconde  roue  d*angle  b  com- 


mandant un  arbre  vertical  b' ;  cet  arbre  est  destiné 
lui-même  à  commanda*  plusieurs  organes  :  ainsi  sa 
première  fonction  consiste  à  faire  mouvoir  un  arbre 
horizontal  &*,  réglant  la  course  du  chariot  portant  les 
pinces  où  se  trouve  placé  Tobjet  à  coudre. 

A  cet  effet,  sur  Tarbre  b'  est  calé  un  excentrique  b^ 
qui,  à  chacune  de  ses  révolutions,  vient  buter  sur  une 
double  manivelle  b\  montée  sur  l'arbre  horizontal  b*, 
maintenu  dans  des  coussinets  6';  à  son  autre  extrémité 
cet  arbre  horizontal  porte  une  manivelle  b',  comman- 
dant un  cliquet  c  faisant  mouvoir  la  roue  à  rochet  c', 
qui  porte  sur  son  axe  un  pignon  c*  engrenant  avec  la 
crémaillère  c'  placée  sous  les  mâchoires  pour  les  guider 
dans  le  sens  longitudinal.  Il  est  facile  de  comprendre 
que  le  mouvement  d*entrainement  d'un  point  à  un 
autre  est  calculé  d'après  la  denture  du  rochet,  en 
sorte  que  si  Ton  voulait  varier  la  longueur  du  point 
il  suffirait  de  changer  la  denture  du  rochet,  et  en  lais- 
sant le  pignon  c'  et  la  crémaillère  c'  avec  leur  même 
denture,  Ton  obtiendrait  un  point  plus  ou  moins 
écarté;  il  faudrait  aussi,  dans  ce  cas,  changer  les 
plaques  dentées  des  mâchoires  c*,  dont  la  denture  est 
calculée  pour  correspondre  à  celle  du  rochet;  la  vis 
de  rappel  c*  est  destinée  à  amener  avec  précision  les 
dentures  des  mâchoires  destinées  au  passage  de  Tai- 
guille  juste  en  face  de  ces  dernières.  Sur  le  même 
arbre  b'  est  calé  un  double  excentrique  dd!,  commu- 
niquant le  mouvement  au  chariot  portant  Taiguille; 
ce  double  excentrique  agit  sur  les  galets  cP,  cP. 

L'excentrique  d  est  destiné  à  produire  le  mouve- 
ment en  avant  et  celui  d'  à  produire  le  mouvement  en 
arrière;  ce  double  excentrique  est  combiné  de  ma- 
nière à  détenir  un  temps  d  arrêt  pour  que  le  fil  pubse 
être  saisi  par  Taiguille,  lequel  lui  est  donné  par  le 
distributeur  e,  fig.  a,  a';  tout  ce  mécanisme  est  sup- 
porté par  le  chariot  iP.  Seulement  on  comprend  qu'il 
peut  être  utile  de  prendre  une  plus  ou  moins  grande 
quantité  d'étoffe,  c'est-â-dire  de  faire  le  point  plus 
ou  moins  long. 

Xai  expliqué,  en  parlant  du  rochet  c\  comment  on 
pourrait  varier  la  largeur  du  point;  pour  varier  la 
hauteur  il  suffit  de  tourner  le  bouton  d^y  et  en  élevant 
plus  ou  moins  l'aiguille,  elle  pénétrera  plus  ou  moins 
avant  dans  la  partie  à  coudre ,  les  mâchoires  restant 
toujours  à  la  même  hauteur:  un  heurtoir  d^  servant  à 
régler  le  serre-point  ^  suit  le  mouvement  du  chariot, 
de  manière  à  venir  à  chac[ue  opération  produire  son 
effet  sur  le  fil;  un  coulisseau  portant  un  bouton  d*  a 
pour  but  de  régler  la  longueur  de  l'aiguille,  ainsi  que 
celle  du  goujon  boudeur  auquel  elle  est  fixée. 

6. 
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A  la  partie  supérieure  de  l*arbre  4'  sont  disposés 
deux  pignons  coniques  e\  e^,  communiquant  le  mou- 
vement à  l'arbre  longitudinal  /,  supporté  dans  des 
piliers/'.  Sur  cet  arbre  sont  montés  : 

1**  Un  excentrique  y  agissant  sur  un  galet/*  et 
donnant  un  mouvement  ascensionnel  à  l'arbre  g;  ce 
mouvement  ascensionnel  est  réglé  par  les  glissières/*  ; 

a**  Un  excentrique  h  sur  lequel  vient  appuyer  un 
levier  h!  donnant  un  mouvement  oscillatoire  à  l'arbre 
y,  sur  lequel  est  montée  une  lentille  ^',  venant  glisser 
sur  les  parties  fixes  h?  qui  sont  solidaires  du  bâti,  en 
sorte  que  cette  lentille,  venant  glisser  sur  les  parties  ^', 
communique  un  mouvement  de  va-et-vient  a  l'arbre  jf; 
on  obtiendra  donc  ainsi  par  cet  arbre  trois  mouve- 
ments distincts  : 

1  "*  Le  mouvement  ascensionnel  par  l'excentrique/*  ; 

2"  Le  mouvement  oscillatoire  par  l'excentrique  h; 

3"  Le  mouvement  élévaloire  par  la  lentille  h^. 

Ces  trois  mouvements  seront  donc  communiqués 
au  distributeur  e,  qui  viendra  aussi  distribuer  le  fil 
autour  de  l'aiguille. 

Lorsque  l'uiguiile  a  traversé  la  pièce  à  coudre,  le 
distributeur  e,  en  vertu  des  difiPérents  mouvements 
décrits  plus  baut,  vient  distribuer  le  fil  non-seule- 
ment à  cheval  sur  le  goujon  boudeur  j,  fig.  2,  2', 
mais  encore  à  l'aiguille  à  crochet;  celte  dernière 
revient  alors  au  travers  de  l'étoffe ,  et  le  crochet  bou- 
deur k,  fig.  1,  va  séparer  les  deux  fils,  de  manière 
à  former  une  boucle  dans  laquelle  passe  le  crochet 
lire*fil  /,  fixé  dans  une  roue  à  gorge  k',  dont  le  dia- 
mètre est  proportionné  à  la  longueur  de  faiguillée  de 
fil  que  Ton  veut  employer. 

Le  mouvement  du  crochet  boudeur  k  est  obtenu 
au  moyen  d'un  excentrique  m  monté  sur  farbre/,  et 
dans  lequel  est  pratiquée  une  dépression  n  où  vient 
appuyer,  à  un  moment  donné,  la  partie  plongée  k^  du 
crochet  boudeur  k. 

Je  puis  aussi  modifier  le  crochet  boudeur  comme 
il  est  indiqué  fig.  3;  la  commande  est  renversée,  et 
au  lieu  d'agir  en  remontant ,  ce  crochet  agit  en  des- 
cendant; la  pointe  v  du  crochet  agit  de  haut  en  bas  et 
vient  exécuter  la  boucle  pour  le  passage  du  crochet 
tire-fil  ;  un  second  crochet  w  maintient  l'ouverture  de 
la  boucle  en  tendant  le  fil  à  angle  droit. 

Pour  régler  la  tension  du  fil,  j'emploie  le  serre- 
point  d^  réglé  par  hc  bouton  d*,  et  alors  le  fil  se  dé- 
veloppe dans  la  circonférence  intérieure  de  la  roue  à 
gorge  k';  cette  surface  intérieure ,  ainsi  que  celle  du 
«erre-point,  est  garnie  d'une  substance  élastique  quel- 
conque ,  de  manière  à  opérer  une  tension  régulière. 


Un  volant  0,  que  l'on  manœuvre  à  la  main,  a  pour 
but  d'amener  les  mâchoires  au  point  d'opération  que 
Ton  juge  nécessaire,  sans  avoir  besoin  de  faire  agir 
tout  le  mécanisme. 

Une  pédale  p  commande  un  élrier  r  articulé  en  r' 
et  permet  d*ouvrir  instantanément  les  mâchoires  pour 
y  introduire  la  pièce  à  coudre. 

Un  boulon  s  sert  à  régler  la  position  du  crochet 
boudeur. 

Si  je  voulais  obtenir  un  point  de  surjet  double, 
c'est-à-dire  des  points  sans  solution  de  continuité  à 
fenvers  comme  à  l'endroit,  il  me  sufiBrait,  lorsque 
j'aurais  cousu  dans  un  sens,  de  changer  les  plaques 
dentées  des  mâchoires  et  d'y  substituer  des  plaques 
taillées  dans  l'autre  sens  en  renversant  le  mouve- 
ment. 

Je  modifie  aussi  la  roue  k'  dans  laquelle  se  déve- 
loppe le  fil;  elle  es\  forcée  d'avoir  une  assez  grande 
dimension ,  qui  nuit  à  l'aspect  de  la  machine  et  la  fait 
paraître  volumineuse;  je  réduis  son  volume  en  déve- 
loppant le  fit  en  spirale  au  lieu  de  le  développer  sur 
un  cercle  :  de  celle  manière,  je  réduirai  de  beaucoup 
le  diamètre  de  la  roue. 

En  résumé,  par  ce  qui  précède,  on  comprend  que 
cette  demande  de  brevet  a  pour  but  de  m'assurer  la 
propriété  d'une  machine  à  coudre  au  moyen  de  la- 
quelle j'obtiens  le  point  de  surjet;  il  doit  être  bien 
entendu  que  je  puis  modifier  et  réduire  le  volume 
des  différents  organes  qui  composent  cette  machine , 
et  que  ce  que  je  réclame  comoie  ma  propriété  repose 
sur  la  disposition  générale  des  différents  organes  et 
sur  les  différents  mouvements  qu'ils  opèrent ,  et  qui 
me  permettent  d'obtenir  le  point  de  surjet  lel  qu'il 
est  obtenu  dans  le  travail  à  la  main. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  du  27  septembre  1860. 

Dans  un  certificat  d'addition  en  date  du  3i  juillet 
dernier,  j'ai  indiqué  différents  perfectionnements 
apportés  à  la  machine  décrite  dans  le  brevet;  j'avais 
cherché  tout  particulièrement  à  diminuer  le  volume 
de  cette  machine,  et  la  modification  la  plus  impor- 
tante consistait  dans  la  disposition  du  plateau,  qui, 
vertical  primitivement,  était  placé  horizontalement. 

J'ai  de  nouveau  réduit  et  modifié  quelques-uns  des 
organes  de  la  dernière  machine,  comme  on  le  voit 
pi.  XIII ,  fig.  Ix  et  5.  Jusqu'à  présent,  avec  celte  machine, 
on  ne  pouvait  faire  qu'une  grandeur  de  point  :  il  au- 
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fait  doDc  fallu  avoir  une  machine  pour  chaque  gran- 
deur de  point  ou  faire  à  la  machine  de  grandes  mo- 
difications afin  d'obtenir,  à  volonté,  des  points  de 
longueur  variée;  j'ai  substitué  une  vis  a  à  la  crémail- 
ière;  cette  vis  reçoit  son  mouvement  de  deux  roues  à 
rocliets  6  et  c  fixées  à  chacune  de  ses  extrémités  :  le 
rochet  h  sert  à  obtenir  un  mouvement  dans  un  sens, 
et  le  rochet  c  dans  le  sens  opposé  ;  par  ce  moyen , 
FaHire  moteur  pourra  tourner  toujours  dans  le  même 
sens,  et  selon  que  ce  sera  le  cliquet  du  rochet  b  ou 
celui  du  rochet  c  qui  fonctionnera ,  la  machine  coudra 
dans  un  sens  ou  dans  l'autre  et  pourra  produire  le 
point  de  surjet  double;  les  cliquets  d,  fig.  6  et  6', 
sont  montés  sur  des  leviers  e,  commandés  par  un 
goujon  ou  galet  f  pénétrant  dans  la  gorge  d'un  ex- 
centrique g  monté  sur  l'arbre  h'. 

On  comprend  que  les  leviers  e  ayant  toujours  la 
même  course,  si  Ton  pratique  des  boutonnières  e',  en 
éloignant  ou  rapprochant  l'axe  des  cliquets  du  centre 
des  leviers  e,  les  cliquets  prendront  un  plus  ou  moins 
grand  nombre  de  dents ,  el  par  conséquent  Técrou  h 
de  la  vis  a  avancera  plus  ou  moins. 

Les  peignes  i  étant  montés  à  vis,  il  deviendra  fa- 
cile d'en  avoir  une  série,  taillés  à  l'écartement  corres- 
pondant aux  différentes  courses  de  l'écrou,  et  de 
cette  naanière,  tout  en  conservant  un  mécanisme  simple, 
on  obtiendra  avec  la  même  machine  des  coutures 
plus  ou  moins  serrées. 

Il  est  bien  entendu  que  Técrou  h  peut  être  fondu 
ou  réuni  d'une  manière  quelconque  avec  la  mâchoire 
d'arrière  i;  le  tout  se  meut  dans  des  glissières  j  fai- 
sant corps  avec  le  bâti  ou  rapportées. 

Les  mâchoires  des  peignes  sont  montées  avec  des 
charnières  k,  et  l'on  peut ,  pour  y  placer  de  nouvelles 
pièces  à  coudre,  en  opérer  l'ouverture  au  moyen  d'une 
pédale,  comme  dans  les  précédentes  machines. 

Un  petit  volant  m  peut  servir  à  ramener  l'écrou,  et 
par  conséquent  les  peignes,  au  point  de  départ. 

Au  lieu  d'employer  le  tendeur  déjà  décrit  dans  mes 
brevets  précédents ,  je  pourrais  employer  aussi  celui 
qui  est  représenté  fig.  8 ,  el  qui  est  beaucoup  moins 
volumineux ,  par  suite  d'un  travail  bien  préférable. 

Sur  Taxe  ^  je  monte  une  roue  dentée  l  portant 
un  cylindre  à  plan  incliné  m. 

Sur  ce  plan  incliné  repose  un  disque  n  faisant 
corps  avec  un  pignon  o,  engrenant  avec  la  roue  L 

Dn  second  disque  p  porte  le  crochet^,  destiné  k 
développer  le  fil. 

Sur  l'arbre  vertical  s  est  monté,  à  frottement  doux, 
le  tambour  r,  portant  des  gorges  hélicoïdales. 


Lorsque  le  plateau  n  sera  au  bas  du  plan  incliné  m  > 
le  crochet  q  viendra  saisir  le  fil  en  t,  le  pignon  o  en* 
traînera  le  crochet  q  dans  son  mouvement  de  rotation . 
et  le  plan  incliné  m  l'élèvera ,  en  sorte  que  le  fil  vien- 
dra s'enrouler  dans  les  gorges  pratiquées  dans  le  tam- 
bour r;  ce  tambour  étant  libre  sur  l'arbre ,  il  n'y  aura 
à  craindre  aucune  rupture  du  fil.  Pour  maintenir  une 
tension  régulière,  on  pourrait  envelopper  le  tambour 
d'une  chemise  en  caoutchouc  fort  mince  ou  avoir  un 
tendeur  fixe  à  l'arrivée  du  fil  au  tambour,  en  sorte  que, 
quelle  que  soit  la  longueur  du  fil,  la  tension  serait 
toujours  régulière.  Le  tambour,  ne  devant  offrir  au- 
cune résistance,  pourrait  être  en  bois  ou  en  métal 
parfaitement  poli,  et  si  l'on  craignait  que  quelque 
influence  atmosphérique  pût  agir  sur  la  soie  ou  autre 
matière  employée  pour  la  couture,  on  pourrait  faire 
ce  tambour  en  verre  ou  autre  matière  isolante;  celle 
nouvelle  disposition  offre  l'avantage  de  supprimer 
l'ancien  plateau ,  dont  le  diamètre  contribue  à  donner 
un  gros  volume  à  la  machine. 

Il  est  facile  de  comprendre  que  le  mécanisme  donné 
ici  n'est  qu'un  exemple  des  nombreuses  combinaisons 
qu'on  peut  employer,  mais  que  le  principe  consiste 
à  employer  un  tambour  ou  tendeur  de  petit  diamètre 
sur  lequel  le  fil  vient  s'enrouler  plusieurs  fois. 

La  figure  7  représente  en  élévation  l'aiguille  à  ta- 
lon que  j'emploie  avec  ce  genre  de  machines. 

Les  caractères  distinctifs  de  ce  nouveau  certificat 
d'addition  consistent  donc  : 

i""  Dans  la  réduction  sensible  du  volume  de  la  ma-' 
chine  ; 

2*  Dans  la  substitution  de  la  vis  à  la  crémaillère, 
ce  qui  permet  de  faire  avec  la  même  machine  des 
coutures  aussi  serrées  ou  aussi  larges  qu'on  peut  le 
désirer; 

3*  Dans  le  nouveau  tendeur  de  petit  diamètre  à 
gorges  liélicoïdales; 

4"  Dans  l'aiguille  à  crochet  et  à  talon; 

5'  Dans  l'application  de  la  couture  produite  par 
cette  machine  à  la  ganterie,  à  la  bonneterie,  à  la  cor- 
donnerie, etc. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  da  30  mars  1861. 

La  figure  9,  pi.  XIIÏ,  est  une  vue  de  face ,  la  figure  1  o 
est  une  section  verticale ,  passant  par  la  ligne  1  et  2 
de  la  figure  9 ,  la  figure  1 1  est  une  projection  horizon- 
tale ou  vue  en  plan,  d'une  machine  disposée  pour 
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produire  tous  les  écartements  de  points  qu*on  peut  dé- 
sirer, en  chaugeant  seulement  ks  pinces  ou  peignes. 

Le  mouvement  est  communiqué  par  un  volant  A 
monté  sur  Tarbre  moteur  horizontal  B,  sur  lequel  est 
calée  une  roue  d  ang^e  C  engrenant  avec  une  seconde 
roue  d*angle  D  fixée  à  Tarbre  vertical  E  et  entraînant 
ce  dernier  dans  son  mouvement  de  rotation  ;  sur  ce 
même  arbre  E  est  également  calé  un  excentrique  F, 
dans  la  gorge  duquel  s'engage  un  galet  G  fixé  à  une 
pièce  H  articulée  en  /;  cette  pièce  H  porte  une  bou- 
tonnière longitudinale  destinée  à  recevoir  les  axes  des 
cliquets  /  et  J',  qui  font  mouvoir  les  rochets  K  et  K'. 
La  gorge  de  Texcentrique  ayant  une  course  invariable, 
ainsi  que  la  pièce  H,  on  comprend  qu*en  déplaçant 
Taxe  de  rotation  des  rochets  et  les  éloignant  plus  ou 
moins  du  centre  d'articulation  /,  au  moyen  de  la 
boutonnière,  les  cliquets  pourront  prendre  faoultati> 
vement  une ,  deux ,  trois  ou  un  plus  grand  nombre  de 
dents  des  rochets  et,  par  conséquent,  augmenter  ou 
diminuer  la  rotation  desdils  rochets. 

L*axe  L  de  ces  rochets  est  filelé  dans  presque  toute 
sa  longueur  et  ses  (usées  sont  maintenues  dans  les  sup- 
ports M;  il  se  visse  dans  Técrou  N,  qui  avancera  plus 
ou  moins  et  qui  entraînera  les  mâchoires  ou  pinces  O, 
dont  il  fait  partie  :  on  pourra  donc ,  par  le  déplacement 
des  centres  des  rochets ,  obtenir  facultativement  des 
points  plus  ou  moins  écartés ,  selon  le  travail  à  effectuer. 

Pour  Tintroduetion  de  Tobjet  à  coudre  dans  les 
pinces ,  je  puis  employer  une  pédale  qui ,  au  moyen 
d'un  tirage  et  d*un  levier  Q  articulé  en  R ,  viendra 
soulever  la  partie  inférieure  0'  de  la  pince,  placée  en 
avant;  cette  pince  pivotera  toujours  autour  du  centre 
O*,  et  les  parties  supérieures  des  pinces  étant  écartées , 
il  sera  facile  d'introduire  l'objet  a  coudre  et  de  le  dis- 
poser convenablement ,  puisque  les  deux  mains  feront 
libres;  en  abandonnant  la  pédale,  le  rapprochement 
des  pinces  s'effectuera  par  le  fort  ressort  5.  » 

Au-dessus  de  l'excentrique  F,  et  également  calé  sur 
l'arbre  E,i\  y  a  un  excentrique  T  dans  la  gorge  du- 
quel roule  un  galet  fixé  au  chariot  U  du  porte-aiguille, 
qui  est  guidé  dans  le  sens  longitudinal  par  les  glis- 
sières V,  et  la  gorge  de  l'excentrique  est  calculée  de 
manière  à  produire  le  mouvement  de  va-et-vient  de 
l'aiguille ,  ainsi  que  les  temps  d'arrêt  nécessaires  pour 
la  parfaite  formation  du  point. 

Les  glissières  sont  fixées  sous  le  plateau  circulaire 
X,  dont  j'expliquerai  plus  loin  l'emploi. 

Dans  un  excentrique  Y,  calé  sur  l'arbre  vertical  E, 
est  pratiquée  une  coulisse  dans  laquelle  se  meut  un 
galet  Z^  fig.  1 1 ,  dont  le  tourillon  est  fixé  à  une  pièce  a 


destinée  à  alimenter  de  fil  l'aiguille  b  à  chaque  point; 
cette  pièce  doit  en  quelque  sorte  envelopper  en  partie  le 
fil  autour  de  l'aiguille  b  et  de  la  broche  b^;  elle  est  mon- 
tée à  double  articulation  cet  (i;  celle  c,  agissant  d'après 
les  mouvements  communiqués  par  la  gorge  de  l'excen- 
trique Y,  donne  le  mouvement  dans  le  sens  latéral,  et 
le  mouvement  d'élévation  et  d'abaissement  est  donné 
par  une  dépression  e  dans  laquelle  vient,  au  moment 
opportun ,  se  loger  le  galet  Ij  fixé  sur  la  branche  4^^  fai- 
sant corps  avec  les  doubles  articulations  c  etd;  l'aiguille, 
dans  son  mouvement  en  avant ,  passe  au  travers  de  l'ob- 
jet a  coudre;  c'est  alors  que  la  pièce  a  vient  l'alimenter 
de  fil,  lequel  est  retenu  par  le  crochet  de  l'aiguille, 
qui,  dans  son  mouvement  rétrograde,  entraine  le  fil 
à  travers  l'étoffe;  à  ce  moment  le  fil  est  double  :  un 
crochet  g'  vient  séparer  ces  deux  fils  pour  permettre  à 
la  pièce  Z^  de  les  développer.  Le  mouvement  du  cro- 
chet g'  est  obtenu  au  moyen  d'un  goujon  h  placé  sur 
l'excentrique  Y;  ce  goujon  vient,  à  un  moment  donné, 
buter  sur  un  levier  i,  qui  imprime  son  mouvement  à 
une  came  j  montée  sur  le  même  axe  que  le  crochet  g';  la 
course  du  crochet  g'  est  réglée  par  la  vis  butante  k;  lors- 
que ce  crochet  g'  a  séparé  les  deux  fils ,  un  crochet  fixé 
à  l'extrémité  d'un  bras  Z'  monte  sur  l'axe  vertical  £« 
vient  saisir  le  bout  libre  du  fil  et  le  développer  dans 
la  gorge  X'  du  plateau  circulaire  X;  cette  gorge  est 
garnie  d'étoffe  pelucheuse ,  de  manière  à  maintenir  le 
fil  dans  certaines  limites  ;  la  seconde  gorge  existant  à 
la  partie  supérieure  du  plateau  contient  une  garniture 
analogue,  destinée  à  empêcher  le  fil  de  s'échapper 
de  sa  carrière  en  se  développant  Un  crochet  n,  com- 
mandé par  un  levier  o ,  reçoit  son  mouvement  d'une 
came  p  fixée  sur  la  partie  inférieure  de  l'excentrique 
Y:  ce  crochet  a  pour  but  de  dégager  le  fil  de  l'aiguille  ; 
'deux  lames  flexibles ,  q  et  q*,  sont  destinées  à  opérer 
sur  le  fil  la  pression  nécessaire  pour  que  le  point  soit 
suffisamment  serré;  cette  pression  est  déterminée  par 
une  tige  r  que  le  chariot  U  entraine  dans  son  mou- 
vement de  va-et-vient  ;  elle  est  en  outre  taraudée,  pour 
pouvoir  rég^  la  pression  è  volonté. 

L'emploi  de  la  vis  avec  un  rochet  à  chacune  de  ses 
extrémités  a  cet  avantage  qu'on  peut  coudre  en  avant 
et  en  arrière,  et  selon  qu'on  coud  dans  un  sens  ou 
dans  lautre,  la  couture  change  de  sens,  bien  que 
l'arbre  moteur  tourne  toujours  dans  le  même  sens  ;  il 
suffit,  pour  obtenir  ce  résultat,  de  faire  travailler  l'un 
ou  l'autre  des  cliquets  et  l'on  a  une  couture  double,  la 
seconde  couture  venant  rejoindre  et  compléter  la  pre- 
mière :  ce  genre  de  couture  est  souvent  employé  dans 
la  fabrication  des  gants. 
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Les  crochels  j'  et  n  sont  montés  sur  un  chariot  g*, 
<}u'on  règle  au  moyen  de  la  yis  n*. 

Avec  une  machine  ainsi  disposée  on  obtient  une 
couture  à  point  de  surjet  identique  à  celle  fieiite  à  la 
main  et  d'une  grande  régularité;  les  mâchoires  ou 
pinces  peuvent  être  taillées  comme  dans  les  pinces 
qu*on  emploie  ordinairement  et  la  partie  taillée  formée 
de  lames  montées  à  vb  ^  qu*on  pourrait  clianger  ins- 
tantanément lorsqu'on  voudrait  changer  le  point. 

Bien  que  les  machines  ainsi  disposées  soient  en 
quelque  sorte  préférables  pour  quelques  industries, 
je  me  propose  d'employer  également  le  mode  repré- 
senté 0g.  1  a.  Toute  ]a  disposition  mécanique  est  iden- 
tique à  celle  décrite  plus  haut;  seulement  ici  je  sup- 
prime la  denture  des  pinces ,  qui  sont  réduites  de  toute 
la  hauteur  de  cette  denture;  je  place  une  pièce  fixe  s, 
solidement  réunie  soit  au  plateau  X,  soit  au  bâti  ;  elle 
a  a  peu  firès  la  hauteur  de  la  denture  qu'on  a  sup- 
primée sur  les  pinces;  une  seconde  pièce  mobile  t, 
articulée  en  (',  reçoit  son  mouvement  d'une  came  v 
placée  sur  l'excentrique  Y.  Lorsque  la  pince  ou  peigne 
avance,  la  came  agit;  l'objet  a  coudre,  n'étant  plus 
maintenu  que  par  les  pinces  o,  fig.  lo,  avance  de  la 
longueur  du  point  et  le  levier  <>  fig.  la,  échappant 
de  la  came  v,  vient  immédiatement  opérer  une  nou- 
velle pression  sur  l'objet  à  coudre,  pendant  que  le 
serrage  du  point  a  lieu;  des  fentes,  ou  seulement  une 
fente  identique  à  celles  des  peignes  ordinaires,  sont 
pratiquées  dans  les  pièces  «  et  t,  qui  atteindront  dans 
ces  machines  le  même  but  que  la  plaque  guide-aiguille 
et  le  presse-étoffe  dans  les  machines  ordinaires. 

Je  puis,  avec  cette  disposition,  varier  à  l'infini 
Técartement  des  points,  rien  que  par  le  déplacement 
des  cliquets,  et  Ion  comprend  que  ces  variations 
pourront  être  très -nombreuses  si  Ion  emploie  des 
roohets  à  denture  très-fine. 

La  figure  i3,  pi.  XIII,  représente  une  machine  à 
peigne  ou  pince  continue;  la  commande  et  le  méca- 
nisme produisant  la  couture  sont  les  mêmes ,  il  n'y  a 
que  l'entraînement  qui  soit  modifié. 

L*excentrique  F  a  une  rainure  disposée  pour  donner 
un  mouvement  intermittent  à  un  lerier  a*  calé  sur 
l'arbre  6*,  maintenu  dans  des  paliers  c*  ;  à  l'une  de 
ses  extrémités  cet  arbre  porte  un  cliquet  cP,  qui  agit 
sur  un  rochet  e*  dont  Taxe  /*,  maintenu  dans  les  pa- 
liers 9*,  porte  un  pignon  conique  h*  engrenant  avec 
une  roue  i*  ;  sur  Taxe  j*  de  i*  est  fixé  un  peigne  circu- 
laire denté  Âr*;  une  pièce  P  fixée  au  bâti  forme  la 
pince  d*ayant,  dont  la  pression  peut  être  réglée  par  la 
yis  m'  et  la  pièce  à  coulisse  o;  si  l'on  engage  l'objet 


à  coudre  entre  la  pièce  P  et  le  peigne  fe*,  ce  dernier 
l'entraînera  d'une  manière  continue. 

Les  figures  i4  et  i5  représentent  un  outil  qui  vient 
compléter,  dans  la  ganterie,  le  travail  produit  par  ces 
machines:  c'est  un  peigne  dans  le  genre  de  ceux  qu'on 
emploie  ordinairement;  seulement  ici  au  lieu  d'être 
droit  il  est  courbe ,  et  cette  courbe  est  déterminée  de 
manière  à  pouvoir  fermer  plus  facilement  l'extrémité 
des  doigts  de  gants. 

En  résumé ,  je  réclame  : 

1**  La  disposition  générale  de  mes  machines  pro- 
duisant le  point  de  surjet  avec  un  fil  par  aiguille; 

2""  La  disposition  des  vis  et  rochets,  permettant 
d'obtenir  tous  les  écartements  de  points  quon  peut 
désirer,  soit  en  substituant  des  peignes  avec  des  den- 
tures plus  ou  moins  serrées ,  soit  en  supprimant  com- 
plètement ces  peignes; 

3*  L'emploi  d'un  tendeur  et  de  son  plateau,  placés 
horizontalement,  ce  qui  permet  de  disposer  le  méca- 
nisme plus  facilement; 

II*  La  disposition  des  crochets  qui  facilitent  le  pas- 
sage du  tendeur,  et  particulièrement  de  celui  qui  sert 
à  dégager  le  fil  ; 

5*"  La  facilité  de  pouvoir  coudre  dans  les  deux  sens  ; 

6**  L'emploi  d'un  peigne  circulaire  décrit  fig.  i3; 

7°  Un  outil  représentée  fig.  i4  et  1 5,  permettant  de 
fermer  facilement  l'extrémité  des  doigts  de  gants. 


26453. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  avril  1860, 

Au  sieur  Séguin  ,  à  Paris , 
Pour  un  polystéréoscope. 


PI.  XIV. 

Dans  les  stéréoscopes  ordinaires,  on  est  obligé  de 
remplacer  les  vues  les  unes  après  les  autres;  cUns 
celui-ci,  les  vues  se  transforment  en  se  fondant  Tune 
dans  l'autre. 

Cet  effet  s'obtient  de  la  manière  suivante  : 

La  figure  i  rq>résente  Taj^areil  vu  de  face;  il  est 
percé  de  deux  ouvertures  A  et  B. 

La  figure  a  représente  le  même  appareil  vu  de 
côté. 

C  est  une  cloison  percée  de  deux  ouvertures  qui 
doivent  se  trouver  en  face  de  celles  A,B,  percées  dans 
la  devanture,  fig.  i. 
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D  est  une  autre  cloison  horizontale  percée  de  même 
de  deux  ouvertures  pareilles  ;  les  deux  cloisons  C  et 
D  sont  garnies  de  prismes  pareils  à  ceux  que  Ton  met 
aux  stéréoscopes  ordinaires. 

E  représente  une  glace  dont  on  a  retiré  le  tain ,  et 
qui  est  inclinée  de  manière  à  pouvoir  réfléchir  le  fond 
de  la  boîte  en  F. 

G  et  H  sont  des  ouvertures  pour  placer  les  images. 

/ et  /sont  deux  trappes, dont  l'une  se  ferme  tandis 
que  l'autre  s'ouvre  au  moyen  du  fil  K. 

Voici  Teffel  de  ce  stéréoscope  : 

Si  vous  regardez  par  les  ouvertures  A,  B ,\a  trappe 
/  étant  fermée ,  l'image  que  vous  aurez  placée  en  H 
se  réfléchira  dans  la  glace  E;  lorsque  vous  fermerez  la 
trappe  /,  la  trappe  /  venant  à  s'ouvrir,  l'image,  que 
vous  aurez  placée  en  G,  deviendra  visible  à  travers  la 
glace  détamée,  tandis  que  l'image  réfléchie  s'effacera; 
ces  images  se  trouveront  considérablement  grandies 
et  dans  les  conditions  nécessaires  pour  l'effet  du  sté- 
réoscope, par  l'effet  des  prismes  placés  aux  cloisons 
CD. 

Le  changement  d'une  image  à  l'autre  peut  se  faire 
autant  de  fois  qu'on  le  désire  ;  on  remplace  l'image 
qui  vient  d'être  vue  pendant  que  le  spectateur  regarde 
l'autre. 

En  1862  ',  j'ai  obtenu  un  brevet  pour  un  instru- 
ment dit  polyoscope,  dont  le  polystéréoscope  est  une 
application  nouvelle. 

La  différence  qui  existe  entre  le  nouvel  appareil 
et  l'ancien,  c'est  que  le  nouvel  appareil  reproduit,  en 
plus  des  effets  de  l'ancien ,  les  illusions  du  stéréoscope. 

Il  en  diffère  aussi  par  plusieurs  perfectionnements. 

Celui  des  images  consiste  dans  l'emploi  de  photo- 
graphies; celui  de  l'appareil ,  dans  la  disposition  parti- 
culière des  verres  d'optique,  dispositions  nécessaires 
pour  les  effets  du  stéréoscope. 

Dans  l'ancien  polyoscope,  les  verres  grossissants 
étaient  placés  dans  un  tube;  dans  le  nouvel  appareil, 
les  verres  sont  placés  en  C  et  D^  fig.  3  ;  la  glace  E  se 
trouve  en  avant  et  placée  le  plus  près  possible  des  yeux 
du  spectateur.  Cette  disposition  a  pour  but  de  faire 
paraître  les  tableaux  plus  grands  et  surtout  plus  cor- 
rects. 

L'appareil  peut  s'exécuter  plus  en  grand ,  de  ma- 
nière que  plusieurs  personnes  puissent  voir  à  la  fois 
le  même  sujet.  Pour  obtenir  ce  résultat,  la  disposition 
intérieure  indiquée  dans  la  figure  a  sera  répétée  à  cet 
appareil  autant  de  fois  que  l'on  a  de  spectateurs  ;  en 
plaçant  dans  chaque  partie  des  sujets  semblables, 
'  Torac  XXIV,  page  384. 


les  spectateurs  croiront  avoir  devant  eux  les  mêmes 
images ,  et  l'illusion  de  la  grandeur  des  sujets  se  trou- 
vera en  raison  du  nombre  des  personnes  qui  peuvent 
les  voir. 

La  glace  E  de  la  figure  2  pourra,  si  on  le  désire, 
se  remplacer  par  une  glace  étamée  qui  glissera  dans 
une  coulisse,  ou  bien  par  deux  glaces  qui  se  retireront 
l'une  d'un  côté,  l'autre  de  l'autre;  alors  l'une  ou  l'autre 
des  images  deviendra  visible,  suivant  que  la  glace  se 
présentera  ou  se  retirera. 

Les  effets  pourront  aussi  se  faire  avec  des  photo- 
graphies transparentes. 

Enfin  cet  instrument  pourra  varier  dans  sa  forme, 
suivant  qu'il  sera  plus  ou  moins  compliqué;  mais  le 
but,  qui  est  de  faire  fondre  l'une  dans  l'autre  des 
images  produisant  les  effets  du  stéréoscope,  sera  tou- 
jours le  même. 

Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  21  juin 
1862. 


BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  25  mai  1860, 

Aux  sieurs  Brovvn  et  Witz,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  apportés  aux  ma- 
chines à  laver  et  nettoyer  les  tissus. 


PI.  XIV. 

La  machine  a  laver  et  nettoyer,  qui  fait  l'objet  de 
notre  invention,  a  le  grand  avantage  sur  toutes  celles 
employées  jusqu'ici  de  laver  ïrès-promptement  le  tissu 
sans  nuire  à  ce  dernier. 

Par  sa  simplicité,  elle  exige  peu  de  main-d'œuvre  : 
un  homme  et  un  garçon  suflisent  pour  la  desservir. 

Sur  les  roues  à  laver,  elle  offre  en  outre  le  grand 
avantage  de  ne  pas  embrouiller  les  pièces;  celles-ci 
n'étant  pas  tendues ,  on  peut  y  laver  des  étoffes  légères 
sans  aucune  espèce  d'inconvénient. 

En  une  minute,  l'on  peut  y  passer  180  mètres  de 
tissu  environ;  trois  ou  quatre  passages  tout  au  plus 
suffisent,  après  les  opérations  salissant  le  plus  la  mar- 
chandise, pour  faire  dégorger  les  étoffes  les  plus 
lourdes,  mieux  qu'on  ne  peut  le  faire  avec  aucune 
autre  machine. 

Les  essais  entrepris  avec  cette  laveuse  nous  ont 
convaincus  qu'elle  opère  huit  fois  plus  vite  que  les 
roues  à  laver,  et  qu'après  diverses  teintures ,  celles  en 
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cochenille  entre  autres,  les  tissus  en  sortent  plus  blancs 
qu'ils  ne  sortent  desdites  roues ,  même  sans  avoir  reçu 
les  passages  en  son  ou  en  eau  chaude  nécessaires 
après  les  lavages  dans  cette  dernière  machine. 

Sa  simplicité  et  sa  marche  rapide  finiront  certaine- 
ment par  la  rendre  aussi  indispensable  dans  les  blan- 
chissages après  les  lessives  de  chaux  et  de  colophane, 
qui  laissent  toujours  a  désirer  et  donnent  souvent  lieu 
à  des  accidents. 

La  figure  i ,  pi.  XIV,  est  la  coupe  verticale  trans- 
versale de  la  machine  dite  laveuse  et  nettoyeusef  de  notre 
système. 

La  figure  2  en  est  la  vue  semblable,  c  esl-à-dire  de 
côté,  mais  extérieure. 

La  figure  3  la  montre  de  face  en  élévation  exté- 
rieure. 

La  figure  4  c^n  eàt  la  projection  horizontale  corres- 
pondante à  la  figure  3. 

Les  figures  5  et  6  représentent  notre  machine  dans 
les  vues  respectivement  identiques  à  celles  des  fig.  1 
et  2  ,  mais  avec  certaines  dispositions  différentes  ten- 
dant a  généraliser  les  principes  d'après  lesquels  on 
peut  mettre  en  pratique  les  procédés  perfectionnés. 

L  appareil  se  compose  de  deux  tambours  A  et  B 
fonctionnant  à  la  manière  des  clapets  ordinaires ,  puis 
d'un  système  particulier  pour  battre  et  ouvrir  les  tis- 
sus ,  dont  nous  donnerons  le  détail. 

Un  petit  tambour  C  transporte  les  pièces  soumises 
au  lavage  sur  le  plan  incliné  D,  qui  se  trouve  dans  le 
réservoir  ou  le  cours  d'eau  E,  Vers  la  base  de  ce  plan 
incliné,  un  tourniquet  F  est  chargé  de  donner  aux 
pièces  la  direction  de  retour  pour  les  reconduire  entre 
les  tambours  A  et  B. 

Deux  barres  G,  portées  par  deux  leviers  G'  qui 
tournent  sur  des  pivots  p,  reçoivent  avec  leurs  leviers 
un  mouvement  de  va-et-vient  par  la  bielle  /  et  la  ma- 
nivelle ou  excentrique  H  dont  la  course  est  variable 
à  volonté. 

Des  parois  A",  mobiles  autour  des  pivots  ^«  peuvent 
être  retenues  dans  une  position  mutuelle  plus  ou 
moins  rapprochée ,  au  moyen  de  vis  de  rappel  k. 

La  machine  est  mise  en  mouvement  par  une  cour- 
roie qui  embrasse  les  poulies  fixe  et  folle  L,  mon- 
tées sur  farbre  M  qui  commande  le  tambour  A ,  à 
Taide  de  roues  dentées  N,  O,  et  en  même  temps  par 
les  engrenages  Q,  R,  Tarbre  P  qui  porte  les  mani- 
velles ou  excentriques  H, 

Le  tambour  transporteur  C  est  également  conduit 
par  Farbre  M,  par  T intermédiaire  de  deux  poulies  S, 
T,  reliées  par  une  corde  ou  courroie  croisée. 

LXXVIII. 


Les  parois  fixes  K,  fig.  1 ,  a ,  3  et  4  *  et  les  barres 
battantes  G  peuvent  être  remplacées  par  un  tronc  creux 
K  d'une  seule  pièce,  fig.  5  et  6 ,  oscillant  sur  deux  pi- 
vots G.  Ce  tronc  reçoit  son  mouvement  oscillatoire 
au  moyen  des  excentriques  ou  des  manivelles  H,  à 
course  variable,  comme  dans  le  cas  précédemment 
décrit. 

Les  autres  parties  de  cette  machine  sont  d'ailleurs 
les  mêmes  que  celles  de  la  machine  représentée  par 
les  figures  1 ,  a ,  3  et  4- 

Les  pièces  sales  de  tissus  arrivent  en  a  dans  la  di- 
rection indiquée  par  la  flèche.  Elles  passent  entre  les 
tambours  A  eX  B,  puis  sont  transportées  par  le  petit 
tambour  C  sur  la  grille  inclinée  D  qui  se  trouve  dans 
l'eau.  Là,  les  pièces  s*ouvrent  et  sont  reprises  sans 
être  tendues  par  le  tourniquet  F,  qui  tourne  libre- 
ment. 

*  De  ce  tourniquet  elles  retournent  aux  tambours  A 
et  iJ^  en  passant  d'abord  entre  les  barres  battantes  g, 
fig.  1 ,  par  lesquelles  elles  sont  énergiquement  frappées 
contre  les  parois  K, 

La  course  des  barres  battantes  peut  être  augmentée 
ou  diminuée  à  volonté,  suivant  l'efficacité  d'action 
qu'elles  doivent  avoir  et  les  étoffes  qu'on  veut  laver. 

Les  parois  K  peuvent  également  être  plus  ou  moins 
rapprochées,  suivant  que  les  étoffes  qu'on,  veut  net- 
toyer sont  plus  ou  moins  légères. 

De  là  ce  passage  se  renouvelle  à  continuité,  jus- 
qu'à ce  que  les  pièces  sortent  de  la  machine  en  h,  fig-  5. 

En  résumé ,  ce  brevet  a  pour  but  le  procédé  et  l'ap- 
pareil mécanique  perfectionnés  de  notre  invention, 
propres  au  lavage  et  au  nettoyage  de  toute  espèce  de 
tissus,  sans  que  ces  données ,  élabHes  comme  exemple 
d'exécution ,  puissent  porter  préjudice  aux  points  de 
notre  privilège  touchant  les  modifications  indéfinies 
qui  peuvent  se  rapporter  à  notre  système. 


26^55. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  16  août  1860, 


Au  sieur  Krafft,  à  Strasbourg, 
Pour  des  becs  à  gaz  modérateurs. 


PI.  XIV. 

La  quantité  de  lumière  développée  par  la  combus- 
tion d'un  certain  volume  de  gaz  d'éclairage  n'est  pas 
nécessairement  proportionnelle  à  ce  volume. 
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Le  bec  ou  brûleur  influe  d  une  manière  notable 
sur  le  développement  de  la  lumière. 

L*une  des  conditions  essentielles  dun  grand  déve- 
loppement de  lumière,  cest  de  proportionner  Taf- 
fluence  de  l'air,  nécessaire  à  la  combustion,  au  volume 
de  gaz  que  le  brûleur  est  destiné  à  consommer.  < 

Tous  les  constructeurs  de  becs  de  gaz  ont  reconnu 
la  nécessité  de  régler  rafHuence  du  gaz  dans  le  bec 
ou  brûleur,  car  on  sait  que  si  cette  affluence  est  trop 
grande  pour  les  dimensions  du  brûleur,  la  flamme  du 
gaz  devient  trop  longue  et  fume  avec  d'autant  plus 
d'intensité  que  le  gaz  lui-même  est  plus  ricbe. 

Dans  le  cas  contraire,  c'est-à-dire  lorsqu'il  arrive  au 
brûleur  une  quantité  de  gaz  trop  faible ,  il  brûle  avec 
une  flamme  basse  et  peu  éclairante;  la  partie  bleue 
de  la  flamme  domine,  et  la  quantité  de  lumière  dé- 
veloppée est  inférieure  à  ce  que  le  volume  de  gaz 
consommé  peut  donner  :  de  là  le  robinet  régulateur 
de  l'afHuence  du  gaz,  dont  tous  les  becs  de  gaz  sont 
munis. 

Quelques  constructeurs  même  ont  trouvé  de  l'uti- 
lité à  régler  Taffluence  du  gaz  par  deux  robinets ,  dont 
lun ,  non  accessible  à  la  main  du  consommateur,  est 
invariablement  réglé  de  telle  manière  qu'alors  même 
que  le  robinet  ordinaire ,  qui  est  à  la  disposition  du 
consoomiateur,  est  ouvert  à  l'excès,  FaiBuence  du 
gaz  ne  puisse  néanmoins  pas  arriver  en  plus  grande 
quantité  que  ce  que  le  brûleur  peut  consommer  uti- 
lement. Mais ,  de  même  qu*il  est  utile  de  régler  ou  de 
modérer  l'afiSuence  du  gaz  combustible,  il  est  aussi 
utile  de  régler  ou  de  modérer  l'alHuence  de  l'air,  qui 
est  le  gaz  comburant.  C'est  là  l'idée  fondamentale  de 
l'invention  du  bec  à  gaz  modérateur. 

Entre  les  limites  où  une  flamme  de  gaz  brûle  avec 
une  lueur  bleue  non  éclairante  et  celle  où  l'excès  de 
gaz  la  fait  fumer,  il  y  a  une  série  de  grandeurs  de  la 
flamme  qui  ne  donne  lieu  à  aucun  des  deux  inconvé- 
nients; et  cependant,  de  toutes  les  dimensions  de 
flammes  intermédiaires,  il  n'y  en  a  toujours  qu'une 
seule  qui,  pour  sa  consommation  de  gaz,  donne  le 
maximum  de  lumière. 

Il  paraît  que  l'afHuence  de  l'air  joue  là  un  rôle  im- 
portant, car,  si  elle  est  vive  et  en  excès,  la  flamme 
du  gaz  acquiert  une  intensité  éclairante  très-forte, 
tandis  que  son  étendue  diminue. 

Au  contraire ,  lorsque  cette  affluence  est  insuffisante , 
la  flamme  du  gaz  devient  moins  blanche,  mais  plus 
grande,  plus  étendue. 

Le  maximum  de  lumière  ne  s'obtient  pas  par  une 
affluence  d'air  vive  et  en  excès  sur  la  quantité  néces- 


saire à  la  combustion,  mais  bien  au  contraire  par  la 
modération  du  courant  d'air.  Cette  modération  doit 
être  variable,  de  manière  à  pouvoir  proportionner, 
dans  chaque  cas  spécial,  le  volume  d'air  au  volume 
de  gaz  qui  passe  par  le  brûleur  dans  un  temps  donné. 

Des  expériences  directes  ont  prouvé  à  l'inventeur 
qu'un  bec  de  gaz  système  Bengel,  brûlant  environ 
lao  litres  de  gaz  à  l'heure  et  donnant  une  lumière 
blanche  et  vive  très -satisfaisante,  rend  immédiate- 
ment 3o  p.  o/o  de  lumière  de  plus  en  modérant  le 
tirage  par  l'application  d'un  cornet  de  papier  sur  le 
panier  en  porcelaine,  par  lequel  il  s'introduit  dès  lors 
moins  d'air.  Le  photomètre  indique  des  différences 
bien  plus  fortes,  ainsi  5o  p. -o/o  et  plus,  lorsque 
l'opération  a  lieu  sur  des  brûleurs  moins  parfaits 
que  celui  de  M.  Bengel. 

Le  brûleur  en  métal  à  jet  circulaire,  représenté 
pi.  XIV,  a  donné  une  augmentation  de  pouvoir  éclai- 
rant de  4o  p.  o/o,  pour  des  consommations  de  gaz 
relativement  faibles. 

L'invention  consiste  donc  dans  l'emploi  de  moyens 
mécaniques  pour  graduer  et  modérer  l'afiBuence  de 
l'air  aux  brûleurs  ou  becs  de  gaz. 

Le  moyen  représenté  pi.  XIV  consiste  dans  l'ap- 
plication ,  sous  le  bec  à  galerie ,  d'une  capsule  dont  le 
bord  supérieur  peut  s'appliquer  exactement  contre 
le  bord  inférieur  de  la  galerie  qui  porte  la  cheminée 
en  verre.  Cette  capsule  n'exclut  pas  le  panier  qui,  en 
tamisant  l'air,  empêche  les  mouvements  de  la  flamme. 

L'air  entre  donc,  avant  de  passer  par  le  panier  aa, 
dans  l'ouverture  annulaire  oo,  qui  subsiste  entre  la 
face  inférieure  i  &  de  la  galerie  et  le  bord  supérieur 
ce  de  la  capsule  CC. 

La  graduation  de  la  section  annulaire  peut  s'obte- 
nir par  une  foule  de  moyens;  l'un  des  plus  simples, 
c*est  le  pas  de  vis ,  soit  que  la  capsule  soit  supportée 
par  un  petit  écrou ,  comme  le  représente  la  planche  XTV, 
soit  que  l'écrou  ne  fasse  qu'un  avec  la  capsule. 

Il  va  aussi  sans  dire  que  la  modération  de  l'affluence 
de  l'air  pourrait  également  être  obtenue  par  le  rappro- 
chement ou  l'écartement  graduels  de  deux  autres  or- 
ganes, même  par  le  soulèvement  ou  l'abaissement  de 
la  cheminée  en  verre,  ou  bien  encore  par  la  ferme- 
ture plus  ou  moins  grande  de  l'ouverture  supérieure 
de  la  cheminée;  tous  ces  moyens  mécaniques,  qui 
peuvent  varier  à  Tinfini ,  ne  seraient  en  définitive  que 
la  reproduction  de  l'invention  décrite,  qui  consiste 
dans  l'application  de  la  graduation  de  l'affluence  d'air 
par  des  moyens  mécaniques  aux  brûleurs  ou  becs  de 
gaz. 
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26â56. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  16  juin  1860, 

Au  sieur  Poiibla,  à  Paris, 
Pour  de  nouvelles  charpenles^et  hangars  por- 
tatifs en  fer  et  bois. 


PL  XV. 

Les  nouvelles  charpentes  que  j  ai  combinées  sont 
applicables  aux  exploitations  rurales  et  forestières ,  aux 
établissements  industriels,  aux  campements,  magasins 
d'entrepôts,  docks,  et  en  général  à  tous  les  établisse- 
ments qui  exigent  des  bâtiments  ou  abris  provisoires 
ou  définitifs. 

Le  développement  incessant  et  toujours  progressif 
(le  Tagriculture  et  de  l'industrie ,  source  de  richesse  et 
de  prospérité  du  pays,  oblige  à  faire  tous  les  jours  de 
nombreuses  constructions  provisoires  ou  définitives. 

Les  constructions  de  durée  établies  par  les  moyens 
ordinaires  sont  longues  et  coûteuses  à  monter;  celles 
qui  sont  provisoires  ont  peu  de  durée,  surtout  lors- 
qu'on les  démonte  plusieurs  fois. 

Il  importe  donc  d'arriver  à  un  mode  de  construc- 
tion à  la  fois  simple,  économique  et  durable,  d'un 
transport  facile  et  pouvant  se  monter  et  démonter  par 
des  ouvriers  ordinaires. 

Préoccupé  de  satisfaire  a  ces  besoins ,  j'ai  dû  recher- 
cher, dans  l'application  et  l'emploi  de  nouveaux  mo- 
dèles en  fer,  à  combiner  des  constructions  solides, 
légères,  à  bon  marché  et  incombustibles ,  convenables 
à  la  généralité  des  applications  qu'on  en  peut  faire. 

Les  divers  systèmes  décrits  ci-après  me  semblent 
satisfaire  à  ce  but. 

Les  figures  i  et  2  représentent  la  vue  de  face  et  de 
côté  d'une  charpente  en  fer  ainsi  composée  : 

A,  A,  poteaux  en  fer  à  section  en  croix. 

Ces  poteaux  sont  doublés  par  des  fers  tnbulaires 

B,  B,  se  prolongeant  en  dessous  des  arbalétriers  C, 

C,  en  un  ou  plusieurs  morceaux,  et  en  formant  une 
courbe  DD. 

Les  arbalétriers  C,  C,  qui  sont  droits,  sont  assemblés 
avec  les  Kens  en  courbe  D,  D,  par  des  rivets  ou  des 
boulons  a,  a. 

E ,  E,  sabots  en  fonte  servant  de  socles  aux  po- 
teaux. 

Les  parties  €,  e,  qui  dépassent  sous  les  sabots, 
peuvent  servir  à  volonté  pour  maintenir  les  fermes 
par  un  scellement  quelconque  dans  le  terrain. 


Pour  l'assemblage  des  poteaux  aux  arbalétriers, 
on  emploie  des  pièces  en  fonte  F,  F,  emboîtant  l'un 
et  supportant  l'autre  ;  la  même  pièce  sert  aussi  à  re- 
lier les  sablières  G,  G;  le  fiaîtage  est  réuni  aux  arba- 
létriers par  des  sabots  en  (bnte  H, 

Les  pannes  /,  /,  fig.  3',  sont  ajustées  aux  arbalé- 
triei's  par  de  petits  tasseaux  en  fonte  ou  fer  c,  c,  c,  c, 
rivés  d'avance  sur  les  arbalétriers;  au  montage,  les 
pannes  sont  ijxées  par  des  broches  sur  les  tasseaux  ; 
les  assemblages  de  fer  sur  fer  et  fonte  se  font  par  des 
boulons  ou  des  rivets. 

Les  faîtages,  les  pannes,  les  arbalétriers,  les  sa- 
blières et  les  liens  sont  en  fers  tubuiaires  dits  fers 
Zorès  \ 

L'avantage  de  cette  composition  de  charpente  est 
de  former  un  ensemble  d'une  très-grande  solidité,  sous 
un  poids  très-réduit  et  d'un  montage  très-facile,  sans 
tirants  pour  des  parties  n'excédant  pas  10  mètres, 
et  offrant  enfin  une  économie  exceptionnelle. 

Le  comble  de  cçtte  charpente  peut  être  couvert  en 
tuiles,  ardoises,  etc.;  la  couverture  en  tuile  est  repré- 
sentée dans  la  figure  4. 

La  figure  3  est  une  charpente  semblable  à  la  pre- 
mière, mais  avec  les  modifications  suivantes  : 

En  A  A  sont  les  poteaux  en  fer  tubulaire  réunis 
aux  liens  par  des  rivets  ou  des  boulons  ;  les  liens  dans 
cette  charpente  ne  montent  qu'à  une  certaine  hauteur 
et  sont  attachés  aux  arbalétriers  de  la  même  manière  ; 
au  bout  des  liens  sont  fixés  les  tirants  T,  qui  peuvent 
être  d'une  seule  barre  ou  séparés  au  milieu  et  munis 
chacun  d'un  tendeur  T  et  d'un  poinçon  J*. 

Dans  cette  charpente ,  les  poteaux  i4  »  d'un  côté ,  sont 
séparés  des  liens  de  l'épaisseur  de  la  brique  que  l'on 
veut  employer  et  sont  entretoisés  par  des  pièces  en 
fonte  ou  en  fer;  les  assemblages  sont  les  mêmes  que 
dans  la  figure  précédente;  seulement  les  sabots  en 
fonte  sont  modifiés  suivant  la  forme  du  fer. 

La  figure  à  représente  une  section  de  comble  de 
maison  couvert  en  tuile  ;  l'arbalétrier  C  est  réuni  à  la 
solive  S  et  sert  à  établir  le  faux  plancher  qui  se  trouve 
solidaire  de  la  charpente  et  disposé  pour  recevoir  des 
fers  à  T  ou  en  U ,  désigné  en  a  sur  la  figure  4.  Cet 
assemblage  a  pour  but  de  maintenir  le  hourdage  en 
briques  creuses,  poteries  ou  plâtras. 

L'arbalétrier  C  a  sa  partie  large  en  dessus;  cette 
pièce  et  la  solive  sont  prises  dans  un  sabot  en  fonte 
F;  sur  les  arbalétriers  sont  placés  à  distance,  suivant 
la  dimension  des  tuiles,  des  fers  cornières  ou  en  U 

*  Tome  XXV,  page  3^5;  tome  XXIX,  page  ai 3;  tome  LIIl^ 
page  à;  tome  LIV,  page  3ii ;  tome  LX,  page  3oi. 
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OU  en  Z  arrêtés  par  des  rivets  ;  ces  fers ,  indiqués  par 
/,  l,  fig.  4 ,  servent  de  laites  pour  la  tuile. 

La  figure  5  est  une  disposition  à  peu  près  sem- 
blable à  la  précédente  :  Tarbalétrier  C  est  solidaire  de 
la  solive  S;  le  fer  de  la  solive  est  placé  comme  dans 
la  figure  4;  les  pannes  sont  formées  par  de  petits 
f^rs  tubulaires  en  U  ou  en  T  ou  cornières  et  même  en 
bois.  Cette  charpente  peut  convenir  pour  plusieurs  sys- 
tèmes de  couvertures  ;  la  pente  indiquée  sur  la  planche 
convient  particulièrement  au  zinc  et  à  la  tôle  droite  ou 
ondulée,  au  carton  Ruolz,  à  la  toile  enduite,  etc. 

L'assemblage  des  deux  fers ,  s'emboitant  en  C  et  S 
et  tout  simplement  réunis  par  une  broche  ou  boulon, 
peut  dispenser,  parce  mode  d'attache,  de  l'emploi  du 
sabot  en  fonte. 

Dans  la  figure  li  on  a  figuré  en  S  une  semelle  sur 
un  mur  soit  en  briques  ou  autre. 

La  solive  S  sert  également  pour  faire  le  faux  plan- 
cher et  recevoir  le  hourdage. 

La  figure  6  est  une  ferme  cintrée  en  fer  tubulaire 
ce,  dont  l'entrait  ou  tirant  S  forme  solive  pour  servir 
de  faux  plancher,  comme  dans  les  deux  figures  pré- 
cédentes ,  ou  en  suppléant  aux  fers  à  T,  en  U  ou  à  cor- 
nières par  des  eniretoises  ou  solives  en  bois  u',  a', 
pour  recevoir  le  hourdage. 

Le  mode  d'assemblage  des  extrémités  se  fait  comme 
les  précédents. 

La  toiture  peut  être  faite  suivant  les  différentes 
façons  décrites  ci- dessus. 

Les  entretoises  e,  e,  servent  à  réunir  la  solive  à  la 
ferme  cintrée. 

Le  côlé  droit  de  la  ferme  est  représenté  couvert  en 
planches  placées  en  long,  fixées  sur  des  filières  en  bois. 

Sur  le  côté  gauche ,  les  planches  sont  placées  direc- 
tement sur  les  fermes  sans  filières.  * 

Le  faux  plancher  S  se  fait  comme  pour  les  disposi- 
tions précédentes. 

La  figure  7  représente  une  ferme  cintrée  en  fer 
tubulaire  supportée  par  des  poteaux  A ,  A  ,  en  fer, 
réunis  entre  eux  par  des  sabots  en  fonte  F  et  soute- 
nus par  un  tirant  T  garni ,  dans  sa  longueur,  de  (lèches 
t,  t,  qui  maintiennent  la  feriBe  dans  un  état  de  cour- 
bure régulière. 

La  couverture  faite  sur  filière  peut  être  comme  les 
précédentes. 

La  figure  8  montre  une  section  de  fenne  intermé- 
diaire qui  peut  être  posée  sur  la  sablière  G  et  sup- 
pléer aux  filières. 

Le  mode  d'attache  est  indiqué  par  une  vue  en  bout 
de  l'arbalétrier. 


Dans  la  ferme  à  courbure  elliptique  en  fer  tubu- 
laire ou  en  fer  à  T,  la  pièce  en  fonte  ou  en  fer  qui 
sert  à  cet  assemblage  porte  avec  elle  une  chape  aa, 
daps  laquelle  est  pris  le  tirant  muni  d'un  tendeur  ou 
établi  d*une  seule  barre  et  dans  lequel  vient  se  fixer 
une  flèche. 

Les  poteaux  sont  formés  du  même  fer  et  posent 
dans  les  sabots  ou  bien  peuvent  être  scellés  dans  le 
terrain. 

Pour  supporter  de  fortes  charges  et  des  secousses 
accidentelles,  ces  poteaux  peuvent  être  doublés  par 
d'autres  fers. 

Les  différentes  combinaisons  avec  lesquelles  Ton 
peut  composer  ces  poteaux  sont  deux  fers  tubulaires 
assemblés,  un  fer  tubulaire  et  un  fer  à  T- 

La  couverture  peut  être  en  zinc  ondulé  ou  de  toute 
autre  nature. 

Les  cloisons  d'entourage  peuvent  être  faites  indis- 
tinctement en  briques  ou  en  bois. 

Cette  charpente  peut  être  établie  sans  filières  ou 
bien  espacée  à  de  plus  grandes  distances  avec  des  fi- 
lières. 

La  charpente  peut  être  sans  entrait,  soit  en  deux 
parties  ou  plus,  s' assemblant  par  des  pièces  spéciales 
en  fer  ou  en  fonte. 

Ces  fermes  peuvent  être  accouplées  côte  à  côte  et 
maintenues  par  des  boulons  ou  rivets  et  renforcées 
d'un  côté  par  un  doublage  en  fer  tubulaire  ou  en  fer 
à  T  et  disposées  aussi  pour  recevoir  des  cloisons  en 
briques. 

La  couverture  peut  êlre  faite  comme  dans  les  char- 
pentes décrites  ci-dessus. 

Il  est  une  série  de  dispositions  que  l'on  peut  Com- 
biner avec  les  différents  types  de  charpentes  faisant 
l'objet  du  présent  brevet;  ces  dispositions  d'ensemble 
peuvent  être  variées  à  l'infini. 

.  Ces  dispositions  de  charpente  peuvent  s'appliquer  à 
toutes  espèces  de  constructions  et  modes  de  couver- 
tures, êlre  faites  de  toutes  dimensions;  les  fers  de  di- 
verses formes  spécifiés  dans  ces  charpentes  peuvent 
s'employer  indistinctement,  soit  sur  plat,  soit  ren- 
versés. 

En  résumé ,  je  revendique  l'exploitation  exclusive  : 

]  "  Des  dispositions  spéciales  de  charpente  décrites 
au  présent  brevet,  quelles  que  soient  les  modifications 
apportées  aux  proportions,  dimensions  et  asserdblages; 

2*  De  l'application  nouvelle  à  la  construction  des 
fermes,  des  hangars  et  des  charpentes,  en  général, 
des  fers  industriels  dils^èrs  Zorès  et  fers  tubulaires; 

3*  De  l'emploi  spécial  de  poteaux  en  fer  à  T  ou  fer 
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en  croix  combinés  avec  des  cornières  cintrées  ou  en 
arceaux  destinés  à  supporter  une  partie  de  la  toiture 
et  permettant  de  placer  les  tirants  avec  sécurité  bien 
au-dessus  du  plan  des  sablières  et  le  plus  près  possible 
du  faitage; 

4*  Des  nouveaux  moyens  d'assemblage  employés 
dans  mes  dispositions  de  charpentes,  quelles  que  soient 
du  reste  les  charpentes  auxquelles  on  en  fera  Tappli- 
cation. 

Je  revendique  également  et  d'une  manière  toute 
spéciale  Temploi  combiné  de  murs  en  briques  compris 
entre  de  doubles  poteaux ,  cornières  ou  tubulaires  en 
ier  industriel. 

Par  cette  disposition,  je  puis  en  même  temps  don- 
ner une  très-orande  solidité  à  toute  l'enceinte  du  bâ- 
liment  et  une  élégance  Irès-remarquable. 

Il  me  sera  facultatif  de  varier  les  moyens  d'établir 
les  murs  en  briques  et  de  réunir  les  poteaux  pour  soli- 
dariser l'ensemble. 

Enfm,  j'ai  indiqué  des  cintres  en  fer  à  cornière;  je 
pourrai  également  établir  ces  cintres  en  fer  à  croix  ou 
en  fer  tubulaire. 


26/157. 

BREVET  D INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  22  août  1860, 

Au  sieur  Tournier,  à  Lyon, 
Pour  un  métier  à  fabriquer  les  remisses  de 
tissage. 


PI.  XV. 

Fig.  1  et  3 ,  battant  du  métier. 

Pour  fabriquer  les  remisses  mécaniquement  «j'adapte 
au  battant  du  métier  ordinaire  à  tisser  l'appareil  qui 
est  représenté  par  la  figure  i . 

Cet  appareil,  vu  de  face,  se  compose: 

i"  D'une  roue  dentée  D  fixée  par  le  support  d  aux 
deux  traverses  horizontales  du  battant  : 

L'espace  compris  entre  ces  traverses  est  ménagé 
pour  le  passage  de  l'appareil  représenté  par  la  figure  a  ; 

a*  De  deux  fractions  de  roues  servant  de  glissoirs 
aux  segments  H. 

Ces  fractions  de  roues  sont  placées ,  sur  les  traverses , 
dans  le  sens  de  la  circonférence. , 

Le  segment  H  porte  une  crémaillère  sur  son  con- 
tour. 


La  figure  3  représente  le  détail  du  segment  vu  en 
élévation  et  en  plan. 

La  can nette  est  sur  le  devant. 

Quatre  poulies  F,  deux  à  la.  traverse  d'en  haut  et 
deux  à  la  traverse  d'en  bas ,  servent  a  faire  mordre 
le  plus  possible  la  chaîne  à  la  Vaucanson  G,  qui  relie  la 
roue  D  au  segment  denté  des  fractions  de  roues  E. 

Cet  appareil  est  reproduit  de  l'autre  côté  du  bat- 
tant, c'esi-à-dirc  que  la  roue  D'  est  du  même  diamètre 
et  sur  le  même  axe  que  celle  D,  sauf  que  les  seg- 
ments de  la  roueZs'  sont  plus  éloignés,  sur  la  gauche, 
ainsi  que  l'indique  le  pointillé,  de  la  distance  né- 
cessaire pour  que  les  fils  des  deux  navettes  puissent 
se  croiser. 

Les  poulies  F'  suivent  cet  éloignement  dans  la  pro- 
portion voulue. 

D'ailleurs ,  la  figure  a  indique  la  place  de  chacune 
de  ces  roues ,  fractions  de  roues  ou  poulies. 

Fig.  a  ,  appareil  fixé  horizontalement  au  métier  et 
passant  entre  l'espace  ménagé  entre  les  deux  traverses 
horizontales  du  battant. 

Cet  appareil  se  compose  : 

De  deux  pièces  en  fer  /,  placées  à  droite  et  à 
gauche  ; 

D'un  triangle  en  fer  /,  supporté  par  des  traverses, 
portant  une  mortaise ,  sur  chacun  des  deux  plus  grands 
côtés,  dans  laquelle  se  meuvent  deux  petites  lames 
d'acier  Q,  fig.  i,  attenantes  à  la  traverse  d'en  bas  du 
battant  et  servant  de  repoussoir  aux  fils  croisés  ; 

De  deux  genouillères  k  glissant  d'un  côté ,  par  leur 
mortaise,  sur  le  coulisseau  L,  pour  s'ouvrir  afin  de 
livrer  passage  au  fil ,  tandis  que  l'autre  côté ,  quoique 
libre,  reste  maintenu  contre  le  triangle  par  les  fils 
croisés,  le  mouvement  du  rayon  de  la  genouillère 
n'ayant  lieu  qu'à  partir  du  pivot  ou  charnière  indiquée 
sur  la  planche  XV. 

Voici  le  mouvement  du  mécanisme  et  la  fabrication 
ou  tissage  du  remisse  : 

En  tournant  la  manivelle  C,  on  fait  marcher  l'appa- 
reil adapté  au  battant,  c'est-à-dire  qu'au  moyen  de  la 
chaine  à  la  Vaucanson  on  imprime  un  mouvement  de 
rotation  aux  s^ments  à  crémaillères  portant  les  na- 
vettes, segments  qui  glissent  sur  les  fractions  de  cercle 
et  passent  de  l'un  à  l'autre  pour  accomplir  leur  mou- 
vement circulaire. 

Voici  comment  a  lieu  la  marche  des  navettes  : 

La  navette  de  devant  du  battant  étant  en  haut  pen- 
dant que  celle  de  derrière  est  en  bas ,  et  le  fil  étant  à 
son  point  de  départ  en  /  sur  le  triangle  en  fer,  la  na- 
vette de  devant,  en  faisant  faire  à  la  manivelle  un  tour 
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et  demi  à  droite,  marche  à  droite,  passe  eiltre  les  ûls 
de  la  cristelle  de  droite ,  contourne  la  pièce  en  fer  /  de 
droite,  passe  en  dehors  de  la  genouillère  de  gauche 
et  vient  de  nouveau  passer  entre  les  mêmes  fils  de  la 
cristelle  de  droite. 

Pendant  que  ce  mouvement  s'exécute ,  la  navette  de 
derrière  du  battant,  étant  au  point  de  départ  en  bas, 
passe  entre  les  fils  de  la  cristelle  de  gauche,  contourne 
la  pièce  en  fer  /  de  gauche,  passe  dans  la  genouillère 
de  droite ,  c'est-à-dire  entre  la  genouillère  et  le  triante , 
qui  s'ouvre  pour  laisser  passer  la  navette. 

Les  fils  de  la  cristelle  s'ouvrent,  commandés  par  la 
jacquard ,  au  moyen  de  lamettes  verticales  M  placées 
de  chaque  côté ,  portant  des  fils  placés  horizontale- 
ment ,  reliés  par  des  maillons  ou  anneaux  allongés  0 
à  un  fil  de  caoutchouc  intermédiaire  qui  prête,  de 
chaque  côté  également,  pour  faire  ouvrir  les  fils  com- 
mandés des  deux  cristelles. 

La  genouillère ,  dont  l'extrémité  en  forme  de  mor- 
taise glisse  sur  la  pièce  L,  est  commandée  par  la  jac- 
quard au  moyen  de  l'une  des  lamettes  verticales  M, 
armée  d'un  fil  tenant  horizontalement  à  la  genouillère. 

La  genouillère  est  ramenée,  après  le  passage  de  la 
navette,  par  un  caoutchouc  qui  la  relie  à  un  crochet 
placé  sur  la  traverse  ou  plateau  0. 

Pendant  le  double  mouvement  des  navettes  qui 
vient  d'être  expliqué ,  les  fils  se  sont  croisés  et  le  bat- 
tant les  ramène  en  /,  au  moyen  de  deux  petites  lames 
d'acier  Q  tenant  à  la  traverse  inférieure  du  battant. 

La  première  navette  (celle  de  devant  du  battant) 
se  trouve  être,  maintenant,  au  point  de  départ  en  bas , 
tandis  que  la  seconde  (celle  de  derrière  du  battant) 
est  passée  en  haut. 

En  tournant  maintenant  la  manivelle  à  gauche,  la 
navette  de  devant  du  battant,  étant  au  point  de  départ 
en  bas,  passe  dans  les  fils  de  la  cristelle  de  droite, 
contourne  le  fer  droit  /  et  passe  entre  la  genouillère 
de  gauche  et  le  triangle  et  vient  passer  de  nouveau 
entre  les  fils  de  la  cristelle  de  droite  pour  s'arrêter  eu 
haut. 

En  même  temps,  la  navette  de  derrière  du  battant, 
étant  en  haut,  traverse  les  fils  de  la  cristelle  gauche, 
contourne  le  fer  de  gauche  J,  passe  en  dehors  de  la 
genouillère  droite  et  vient  passer  de  nouveau  entre  les 
fils  de  la  cristelle  de  gauche ,  pour  s'arrêter  en  bas  ; 
les  fils  se  sont  croisés  et  le  battant  les  ramène  au 
moyen  des  petites  lames  d'acier  Q. 

il  résulte  de  cette  opération  : 

i"*  Que  les  fils  se  sont  croisés  la  première  fois  un 
peu  à  gauche  du  centre  et  la  deuxième  fois  un  peu  à 


droite,  d'une  différence  équivalente  à  l'épaisseur  de  la 
genouillère; 

a**  Que  le  triangle ,  en  maintenant  sur  son  coolour 
une  longueur  de  fil  équivalente  à  deux  fois  la  base, 
augmente  d'une  semblable  quantité  la  dimension  du 
remisse. 

Il  en  résulte  qu'on  peut  fabriquer  le  remisse  plus 
étroit  ou  plus  large ,  selon  la  dimension  que  l'on  donne 
à  la  base  du  triangle  qui  est  mobile,  c'est-à-dire  que 
Ton  remjdace  un  triangle  par  un  autre. 

Le  mouvement  de  la  manivelle  a  lieu ,  tantôt  à  droite , 
tantôt  à  gauche,  afin  que  les  fils  de  la  navette  croisent 
ou  se  tressent  sur  ceux  de  la  cristelle. 


26(158. 

BREVET  DINVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  17  juin  187ii), 
En  date  du  lÔ  août  1860, 

Au  sieur  Davis,  à  Londres, 
Pour  une  méthode  perfectionnée  servant  à  fabri- 
quer le  petit  coke. 


PI.  XV. 

Mon  invention  consiste  en  un  four  à  coke  construit 
pour  la  fabrication  du  petit  coke,  appelé  en  anglais 
breezes,  économisant  la  chaleur  et  supprimant  com- 
plètement ou  partiellement  la  fumée. 

La  figure  i  représente  une  élévation  ; 

La  figure  a ,  une  coupe  verticale  ; 

La  figure  3 ,  un  plan  d'un  four  à  coke  combiné  avec 
le  fourneau  d'une  chaudière  à  vapeur  et  construit 
suivant  mon  invention. 

Ce  four  à  coke  consiste  en  une  chambre  a  munie  de 
portes  b,b,  par  lesquelles  on  introduit  le  charbon 
qu'on  doit  réduire  en  coke  et  au  moyen  desquelles  on 
règle  l'admission  d'air. 

L'admission  d'air  peut  aussi  être  réglée  au  moyen 
du  registre  c. 

Le  four  a  est  aussi  muni  de  cameaux  d,  dans  les- 
quels il  peut  également  y  avoir  des  registres. 

L'air  chaud  et  la  flamme  du  four  a  peuvent  être 
conduits  de  là  à  la  cheminée  ou  dans  le  fourneau  ou 
foyer  c  d'un  générateur  de  vapeur  f,  ou  bien  Tair 
chaud  et  la  flamme  peuvent  être  employés  au  chauf- 
fage ou  à  tout  autre  usage  utile. 

Quand  on  conduit  la  flamme  et  l'air  chaud  du  four 
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à  coke  a  au  fourneau  ou  foyer  e  d  une  chaudière  à 
vapeur/,  on  peut  les  y  introduire  à  Tautel  ou  près  de 
Tautel  de  ce  fourneau ,  où  ils  produiront  la  suppression 
totale  ou  partielle  de  la  fumée  de  ce  fourneau. 

La  chaleur  provenant  du  four  à  coke  a  augmente 
aussi  la  production  de  vapeur  de  la  chaudière/. 

Quand  le  charhon,  dans  le  four  a,  a  été  converti 
en  petit  coke  on  arrête  la  combustion  en  fermant  les 
portes  b,  b,le  registre  c  et  la  porte  g  du  cendrier,  et 
on  refroidit  le  petit  coke  en  introduisant  dans  le  four 
un  jet  d*eau  qu'on  dirige  sur  le  coke;  ou  bien  on  peut 
retirer  le  coke  à  Tétat  chaud  du  four  et  le  refroidir 
avec  de  Teau  ou  autrement. 

Quoique  je  préfère  placer  le  four  à  côté  de  la  chau- 
dière comme  on  Ta  représenté,  on  peut  cependant  le 
placer  sous  la  chaudière  ou  dans  toute  autre  position 
convenable. 

Quoique  je  n  aie  représenté  dans  la  planche  XV 
que  la  combinaison  d'un  four  à  coke  (pour  la  fabri- 
cation du  petit  coke)  avec  une  chaudière  à  vapeur,  on 
peut  cependant  combiner  ce  four  à  coke  avec  tout 
autre  fourneau ,  dans  le  but  «d*en  augmenter  1^  chaleur 
et  d*en  supprimer  totalement  ou  partiellement  la 
fumée. 

Mais  je  crois  que  mon  invention  sera  suffisamment 
comprise  par  la  description  donnée  ci-dessus. 

La  grandeur  et  la  forme  des  fours  peuvent  varier 
suivant  la  quantité  de  petit  coke  qu'on  veut  fabriquer 
et  l'emploi  qu'on  veut  faire  de  la  flamme  et  de  l'air 
chaud  provenant  de  ces  fours. 


26459. 

BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  21  août  1860, 

Au  sieur  Schônhbrr,  à  Chemnitz  (Saxe}, 
Pour  de  nouvelles  améliorations  apportées  aux 
métiers  mécaniques  à  tisser  des  étoffes  drapées 
avec  trois  navettes  et  un  mécanisme  Jacquard  pour 
le  mouvement  des  lames. 


PI.  XVI. 

Les  nouvelles  améliorations  ont  pour  objet  : 
Le  mouvement  de  la  navette;  le  changement  des 
navettes;  le  mouvement  des  lames  pour  actionner 
l'équipage;  un  garde-fil  ;  un  excentrique  amélioré  pour 
le  mouvement  du  déchorgeoir. 


Le  métier  mécanique  à  tisser  étant  connu ,  je  passe 
sous  silence  les  parties  et  les  mouvements  de  ce  mé- 
tier et  je  ne  décris  que  les  nouvelles  améliorations. 
Par  la  même  raison,  les  vues  principales,  fig.  i  et  3 , 
ne  montrent  pas  le  mouvement  de  la  chasse ,  du 
liseron  et  du  régulateur  de  l'ensouple  et  ne  touchent 
qu'en  partie  le  mouvement  de  la  poulie  à  courroie 
avec  son  pignon  et  de  la  roue  avec  le  détacheur. 

A  est  la  chasse  ,eiA^  jusqu'à  A^  sont  les  parties  de 
cette  chasse. 

B  est  la  navette  (visible  seulement  dans  la  figure  3), 
et  B^  à  JBj,  sont  les  parties  nécessaires  pour  le  mou- 
vement de  la  navelte. 

C  est  la  caisse  de  la  navette  placée  aux  deux  côtés 
du  métier;  Ci  à  C^,  sont  les  parties  de  mouvement 
pour  la  caisse  de  la  navette. 

D  est  Féquipage  et  D^  à  D^^  sont  le»  parties  néces- 
saires pour  son  mouvement. 

E  k  E^  sont  les  parties  attachées  aux  pièces  de  fer 
latérales  de  la  chasse  pour  saisir  et  lâcher  la  navette. 

Fig.  1 ,  a ,  3  et  d ,  chasse. 

La  chasse  A  est  unie  à  son  teneur  A^  par  les  trois 
soutiens  ^4^. 

Ce  teneur  A^  tourne  au  point  A^  dans  des  coussi- 
nets aux  deux  côtés  de  la  monture  du  métier. 

Les  coussinets  des  tourillons  pour  les  quatre  bras 
de  leviers  nécessaires  pour  le  mouvement  de  la  na- 
vette sont  attachés  au  teneur  A^  au  point  A^.  Ces 
quatre  bras  de  levier  suivent  donc  le  mouvement  de 
la  chasse. 

La  partie  centrale  de  la  chasse  est  de  bois;  les  deux 
pièces  latérales  A^,  qui  sont  affermies  au  bois,  sont 
en  fer  de  fonte. 

Fig.  1 ,  a ,  3  et  d .  mouvement  de  la  navette. 

La  navette  B  reçoit  son  mouvement  par  le  ressort 
tendu  fil,  qui  est  uni  aux  deux  bras  de  leviers  fi,. 
Chacun  de  ceux-ci  est  pourvu  d'une  courroie  B^,  à 
laquelle  est  attaché  le  pousse-navette  B^,  qui  glisse 
dans  la  coulisse  A^. 

Le  ressort  de  la  navette  B^  se  tend  de  nouveau 
après  chaque  coup  par  l'excentrique  B^,  fixé  sur  le 
cylindre  moteur  principal  H. 

Cet  excentrique  vient  pousser  sur  la  poulie  du  levier 
B^,  qui  par  là  est  mis  en  mouvement  et  fait  passer 
le  bras  du  levier  fi,  depkt,  eux  moyen  de  la  bielle  B^. 

Au  bout  supérieur  du  bras  de  levier  B^  se  trouve 
jointe  par  des  chevilles  la  bielle  d'acier  B^ ,  laquelle 
glisse  aussi,  mais  séparément,  dans  la  coulisse  A^;  elle 
conduit  de  cette  manière  le  pousse-navette  jusqu'à 
l'extrémité  de  la  chasse. 
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Le  pousse-navette  entraine  en  même  temps  le  bras 
de  levier  B^  par  la  courroie  B^,  et  par  là  produit  la 
tension  du  ressort  pour  la  navette. 

Quand  le  pousse-navette  arrive  à  la  fin  de  sa  course , 
il  se  trouve  retenu  par  la  saillie  acérée  a  du  loquet  E^y 
qui  est  serré  par  le  ressort  A\. 

Le  loquet  E,  tourne  sur  la  cheville  b.  L'excen- 
trique JB5  ramène  en  ce  moment  le  bras  de  levier  Bg 
dans  son  état  de  repos,  à  l'aide  du  contre-ressort  B^^, 
fig.  a. 

Comme  le  bras  de  levier  B^  est  relié  à  l'autre  bras 
de  levier  B^^  par  des  chevilles  et  la  pièce  de  jonction 
JBjp  la  tension  du  ressort  de  navette  B^  s'eJFectue  au 
côté  droit  du  métier  de  la  même  manière  et  en  même 
temps. 

Fig.  1 ,  2 ,  3  et  4  »  changement  des  navettes. 

C,C,C,  sont  trois  boîtes  de  navettes  formant  une 
seule  pièce  qui,  par  ses  deux  coulisseauxCj»  C^  glissent 
dans  les  pièces  C, ,  C^ ,  attachées  à  la  chasse. 

Le  cylindre  C^  passe  à  travers  Taxe  de  la  chasse  et 
soutient  le  porteur  C,  attaché  à  la  boite  de  navette  en 
lui  imprimant  un  mouvement  de  haut  en  bas. 

Au  porteur  C^  on  trouve,  soutenue  par  une  che- 
ville mobile,  une  poulie  Cg  qui  repose  sur  lexcentrique 
Cg,  fixé  au  cylindre  C^. 

Ce  dernier,  passant  à  travers  le  teneur  -4,  de  la 
chasse  et  ses  coussinets  ^4^,  ^4^,  tourne  librement 
d'un  mouvement  propre  et  indépendant  de  celui  de 
la  chasse. 

L'excentrique  C^  fait  deux  quarts  de  tour  en  arrière 
et  puis  en  avant,  et  est  pourvu  de  trois  différents 
points  d,e,f,  qui  ont  la  hauteur  requise  pour  mettre 
la  première  navette,  celle  d'en  haut,  la  deuxième  et 
la  troisième,  celle  d*en  bas,  au  niveau  de  la  coulisse 
de  la  chasse. 

La  même  disposition  se  trouve  au  côté  gauche  du 

métier  ;  seulement  l'excentrique  C^  est  ici  fixé  sur  le 

cylindre C4  à  l'inverse,  c'est-à-dire  de  manière  que  la 

'  boite  de  navette  descende  au  côté  gauche  quand  elle 

monte  au  côté  droit,  et  ainsi  de  suite. 

Par  cet  effet,  les  deux  boites  de  navette  maintien- 
fient  l'équilibre,  et  la  force  nécessaire  pour  leur  mou- 
vement est  très-minime. 

Le  cylindre  C^  reçoit  son  mouvement  par  des  roues 
coniques  C,,  dont  Tune  est  fixée  sur  le  cylindi*e  Cg, 
sur  lequel  se  trouve  aussi  le  pignon  C,. 

Le  mouvement  même  se  produit  par  le  mécanisme 
pour  le  mouvement  des  lames ,  dont  la  description  se 
trouve  plus  bas,  au  moyen  de  la  roue  dentée  Cj^,  qui 
s'engrène  dans  le  pignon  C«. 


Fig.  1,  a,  3  et  ^,  le  chasse- navette  et  son  repous- 
seur. 

La  navette  B  se  trouve  empêchée  dans  sa  course 
par  les  brides  C^^  revêtues  de  cuir,  qui  sont  fixées  dans 
les  trois  boites  de  navette,  et  puis  par  la  languelte  E 
qui  se  tourne  dans  la  cheville  g,  laquelle  est  serrée 
par  le  ressort  E^, 

La  languette  E  donne  au  repousseur  N,  qui  se 
tourne  sur  la  cheville  H,  un  mouvement  latéral,  trans- 
mis par  la  navette,  suffisant  pour  l'éloigner  du  déta- 
che ur  F. 

Dans  le  cas  contraire,  c'est-à-dire  quand  la  navette 
n'est  pas  encore  arrivée  ou  bien  qu'elle  n*a  pas  encore 
atteint  la  fin  de  sa  course,  la  figure  3  représente  ce 
mouvement;  le  repousseur iV frappe ,  lors  de  l'arrivée, 
la  chasse  contre  le  détacheur  F  et  met  le  métier  en 
repos. 

Le  repousseur  N  est  lié  avec  l'autre  côté  de  la 
chasse  par  la  barre  i,  au  moyen  d'une  cheville  mo- 
bile,  et  est  serré  contre  la  languette  E  par  le  ressort  A. 

Fig.  3,4,  5  et  6 ,  détente  de  la  navette. 

La  détente  de  la  navette  n'a  jamais  lieu,  et  cela  sans 
autre  intermédiaire ,  que  du  côté  où  se  trouve  une  na- 
vette^ et  celle-ci  elle-même  en  donne  l'impulsion. 

La  carte  du  dessin,  faite  en  bois,  conjointement 
avec  le  mécanisme  pour  le  mouvement  des  lames, 
dirige,  au  moyen  du  changement  des  navettes  décrit 
ci-dessus,  les  trois  boîtes  de  navettes ,  la  première,  la 
deuxième  et  la  troisième,  vers  le  niveau  de  la  coulisse 
de  la  chasse  ;  puis  la  navette ,  par  le  mouvement  laté- 
ral qu'elle  donne  à  la  languette  E,  fait  que  le  pousse- 
navette  n'est  relâché  que  du  côté  où  se  trouve  une 
navette. 

Il  n'est  donc  point  nécessaire  de  régler  par  la  carte 
de  quel  côté  du  métier  la  navette  doit  se  trouver. 

Au  bras  E^  de  la  languette  E  est  fixé  le  pousseur  E^ 
tournant  sur  une  cheville  e. 

Le  pousseur  E^  glisse  au  point  m ,  où  il  se  trouve 
en  communication  avec  le  loquet  Ey 

Celui-ci,  serré  ps^r  le  ressort  E^,  vient  s'appuyer 
au  point  N  et  tient  le  pousse-navette  par  sa  saillie  a. 

Au  moment  où  aucune  navette  ne  se  trouve  dans 
la  boîte  ou  ne  s'y  trouve  pas  entièrement,  fig.  3,  le 
pousseur  E^  .se  trouve  retiré  et  passe  devant  le  cro- 
chet 1?5. 

Quand  il  y  a  une  navette  dans  la  boite,  le  pous- 
seur E^  se  trouve  poussé  dehors  assez  loin  pour  qu'il 
soit  saisi  et  arrêté  par  le  crochet  E^,  lors  de  la  retraite 
de  la  chasse. 

Pendant  que  le  pousseur  E^  se  trouve  arrêté  par 
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le  crochet  E^,  il  retient  le  loquet  E^,  qui  lâclie  le 
pousse-navette  au  moment  où  la  chasse  se  relire. 

Le  crochet  Ej^  est  maintenu  d*une  manière  mobile 
à  laide  de  la  cheville  o,  par  la  monture  Jj,  et  serré 
contre  la  vis  de  rappel  r  par  le  ressort  q. 

Si  des  deux  côlés  du  métier  on  tire  le  crochet  E^ ,  à 
Faide  du  cordon  s,  de  manière  que  le  pousseur  E^  ne 
touche  pas  le  crochet  E^,  le  métier  peut  continuer  à 
exécuter  toutes  ses  autres  fonctions  sans  qu'aucune 
navette  quitte  sa  boite. 

Ce  procédé  est  principalement  important  quand  on 
Tait  marcher  le  métier  en  arrière,  soit  par  exemple 
pour  chercher  un  fil  brisé  de  la  trame. 

Au  lieu  du  cordon,  on  peut  employer  un  bâton 
communiquant  avec  le  mécanisme  commandant  les 
lames  de  telle  manière  que  celui-ci  puisse  fonctionner 
t'n  sens  inverse. 

Mais  pendant  que  les  boites  de  navette  montent  et 
descendent ,  les  navettes  se  heurteraient  contre  la  lan- 
guette E;  c'est  pour  cela  qu'il  faut  que  cette  languette 
se  retire  pendant  le  changement  des  navettes. 

Pour  cette  raison ,  il  se  trouve  à  la  partie  du  bâti  x^ , 
iig.  i  et  2 ,  une  glissoire  x^,  fig.  i,  2 ,  3,  5  et  6,  qui 
fait  que  la  poulie  E^ ,  avec  le  levier  angulaire  J?, ,  se 
lève  à  Taide  du  coup  de  la  chasse  au  moment  du 
changement  des  navetleà. 

Le  levier  angulaire  E^  fait  sortir  autant  qu'il  le  faut 
le  pousseur  E^  au  point  a,  fig.  5,  qui,  à  son  tour, 
éloigne  la  languette  E  de  la  navette. 

Les  parties  de  la  chasse  décrites  jusqu'à  présent 
sont  recouvertes  d'une  plaque  v,  qui  est  attachée  par 
des  vis,  et  c'est  sur  cette  plaque  que  le  support  Eg  du 
levier  angulaire  E^  se  trouve  fixé. 

Le  mécanisme  est  tout  à  fait  le  même  du  côté 
gauche  comme  du  côté  droit. 

Fig.  7  et  8 ,  garde-fil. 

Au  tissage  à  deux  ou  trois  navettes,  un  bon  garde- 
fil  est  d*une  grande  importance. 

Celui  représenté  fig.  7  et  8  diffère  de  ceux  qui 
sont  communément  en  usage  jusqu'à  présent  en  ce 
que  non-seulement  le  peigne  dans  lequel  le  garde-fil 
pousse  le  fil,  en  le  touchant,  se  trouve  comme  d'ordi- 
naire attaché  à  la  chasse,  mais  ce  garde-fil  lui-même 
est  également  attaché  à  cette  chasse,  dont  il  suit  tous 
les  mouvements. 

Le  garde-fil  ne  saisit  que  le  dernier  fil  de  trame 
lancé,  et,  sous  tous  les  rapports,  il  est  parfaitement 
indifférent  que  le  dernier  fil  qu'il  s'agit  de  saisir  se 
trouve  du  côté  gauche  ou  du  côté  droit. 

Dans  les  figures  7  et  8,  ^4  est  la  chasse;  a? ^  le  bâti 


du  métier;  x^ ,  Tensoupleau  ;  H,  l'arbre  moteur  prin- 
cipal ,  et  i? ,  la  roue  motrice  avec  la  serrure. 

Au-dessus  du  peigne  a,  formé  de  trois  ou  quatre 
dents,  se  trouve  au  fer  de  la  chasse  une  cheville  sur 
laquelle  vient  osciller  ou  basculer  le  garde-fil  c  avec 
les  épingles  e. 

Quand  la  chasse  se  retire,  le  garde-fil  se  lève  par 
Taction  de  la  pièce  immobile  b,  pour  faire  passer  la 
navette;  puis,  quand  la  chasse  avance,  le  garde-fil 
quitte  la  pièce  b  et  les  épingles  du  garde-fil  tombent 
contre  le  peigne  a,  en  ramassant  en  même  temps  le 
dernier  fil  de  trame  et  le  serrant  contre  le  peigne  a. 

Quand  il  y  a  un  fil  à  ramasser,  le  garde-fil  reste 
dans  la  position  c,e,  fig.  8;  mais  s'il  n'y  a  pas  de  fil 
à  ramasser,  le  garde-fil  prend  la  position  ci  et  y  reste 
jusqu'à  ce  que  la  pièce  b  le  relève  au  retour  de  la 
chasse,  c'est-à-dire  jusqu'au  coup  prochain. 

Ce  jeu  de  mécanisme  se  répète  à  chaque  coup  et 
pareillement  de  chaque  côté  du  métier. 

Quand  les  deux  garde-fils  ont  pris  la  position  d, 
fig.  8,  c'est-à-dire  quand  aucun  fil  de  trame  n'est 
arrivé ,  soit  par  suite  du  bris  ou  de  l'épuisement  dudit 
fil  de  trame,  le  métier  se  met  à  l'état  de  repos  par 
l'arrangement  suivant  : 

Le  levier  coudé  g ,  qui  est  attaché  au  bâti  du  métier 
en  tournant  sur  la  cheville  y^  se  serre  par  la  poulie  b 
contre  le  bord  de  l'excentrique  B^, 

Le  levier  coudé  g  est  relié  aux  leviers  i,i,  attachés 
aux  deux  côtés  du  métier. 

Ces  leviers  i,i,  se  trouvent  au-dessous  de  l'ensou- 
pleau  et  sont  fixés  aux  chevilles  h  et  k^  qui  tournent 
sur  l'ensoupleau,  dont  elles  surmontent  la  surface 
supérieure. 

Le  ressort  L  tire  tous  les  trois  leviers  du  même 
côté  autant  que  la  poulie  h  le  permet. 

Au  bord  de  l'excentrique  B^  on  voit  une  gorge  m 
à  l'endroit  qui  correspond  avec  le  coup  de  la  chasse. 

Quand  les  deux  garde-fils  se  trouvent  dans  la  posi- 
tion d,  fig.  8 ,  la  poulie  h  du  levier  angulaire  9  passe 
dans  la  gorge  m  et  tire  après  elle  tous  les  trois  leviers. 
Alors  le  bras  n,  sur  la  cheville  k,  pousse  la  pièce  mo- 
bile 0  dans  la  serrure  de  la  roue  R  et  met  le  métier 
à  l'état  de  repos. 

Quand  l'un  ou  l'autre  des  deux  garde -fils  vient  de 
ramasser  un  fil  de  trame,  se'  trouvant  alors  dans  la 
position  c,  Iig.  8,  les  trois  leviers  sont  empêchés  de 
suivre  la  gorge  m,  vu  qu'un  des  deux  bras  p,/>i,  atta- 
chés aux  chevilles  k,k^,  se  trouve  alors  en  contact 
avec  le  garde-fil  c. 

Dans  la  roue  B  se  trouve  un  plan  incliné  q  qui 
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repousse  au  dehors  la  pièce  o  aussitôt  que  le  nAétier 
s'est  mis  en  repos. 

Fig.  1,  a,  g,  lo,  ii,  la,  i3  et  là,  inécanisnie 
pour  le  mouvement  des  lames. 

Pour  Véquipage  D,  il  se  trouve  de  chaque  côté  du 
métier  et  pour  chaque  lame  un  levier  vertical  D^  qui, 
par  en  haut  et  par  en  has,  est  lié  avec  la  lame  par 
des  vis ,  chaînes  et  poulies  D^. 

Chaque  levier,  comme  chaque  lame-,  se  trouve  uni 
par  une  charnière  D^  au  mécanisme  qui  fait  monter 
et  descendre  les  lames. 

Le  système  de  ce  mécanisme  est  représenté  dans 
les  figures  9  à  1 4. 

Le  cylindre  D^  tourne  dans  les  coussinets  a^  et  x^ , 
ûg.  2  y  dans  lesquels  se  trouve  Fexcen trique  pour 
le  mouvement  de  l'équipage  des  métiers  à  tisser  le 
drap  et  le  satin. 

Ce  cylindre  porte  deux  leviers ,  fig.  1  o ,  1 1  et  1  a , 
dont  Tun  D^  est  mobile  ou  susceptible  de  rotation, 
Tautre  D^  fixe. 

Le  levier  D^  touche  par  sa  poulie  a  à  Texcentrique 
D,,  et  le  levier  D«  touche  par  la  poulie  h  à  Texcen- 
trique  D,. 

Le  premier  D^  est  serré  par  le  ressort  c;  Tautre  D,, 
par  le  ressort  d  aux  excentriques  D,  et  i),.  Ces  deux  ex- 
centriques forment  une  seule  pièce  attachée  à  Farbre 
moteur  principal,  et  sont  posés  Tun  contre  Fautre  de 
manière  qu  ils  donnent  le  mouvement  aux  leviers  D^ 
et  D^  en  même  temps. 

Les  lames  de  l'équipage  se  rencontrent  au  milieu , 
et  le  levier  D^  sert  à  faire  mouvoir  les  lames  descen- 
dantes ,  et  le  levier  D^ ,  à  faire  mouvoir  les  lames  mon- 
tantes. Cela  se  fait  de  la  manière  suivante  : 

Chacun  des  deux  leviers  D^  et  D^  porte  une  che- 
ville e  dans  le  sens  de  Taxe  de  la  poulie  a  ou  b,  sur 
laqudle  cheville  se  trouve ,  pour  chaque  lame  et  Tun 
à  côté  de  l'autre,  un  loquet  D^  et  D^^  et  de  même 
un  levier  arqué  D^,  sur  le  cylindre  D^,  selon  que 
la  lame  doit  descendre  ou  monter  le  loquet  D,  ou 
le  loquet  D^^  sans  cliquet  dans  le  levier  arqué  D,, , 
qui  est  pourvu  d'encoches  9  correspondant  à  cet  effet  : 
dans  la  figure  9 ,  c'est  le  loquet  D^,  pendant  que  Tautre 
loquet  Djç  se  trouve  levé. 

Le  loquet  D,  ou  D^^  entraine  le  levier  arqué  i),j 
aussi  loin  que  ledit  loquet  est  lui-même  entraîné  par 
le  levier  D^  ou  D^. 

Le  levier  arqué  D,,  est  uni  par  le  bout  h  au  levier 
de  l'équipage  Dj  au  moyen  de  la  charnière  D,, 
fig.  1. 

Or,  si  c'est  le  loquet  D,  qui  s'engrène ,  la  lame  des- 


cend; mais  si  c'est  le  loquet  D^,  qui  s'engrène,  la  lame 
monte. 

La  figure  9  montre  la  position  du  mécanisme  pour 
le  mouvement  des  lames  au  moment  où  l'équipage 
forme  une  ouverture  dans  la  chaîne. 

La  figure  10  montre  les  leviers  D^  et  D^  dans  la 
position  qu'Us  occupent  durant  le  passage  de  la  na- 
vette; les  leviers  arqués  D^^  ont  pris  alors  nécessaire- 
ment une  position  correspondante. 

Les  leviers  arqués  reprennent  ensuite  la  'position 
de  la  figure  9  au  moyen  de  la  partie  i  du  levier  D^ 
ou  D,. 

Le  point  extrême  h  du  levier  Dj,  est  plus  ou  moins 
éloigné  de  son  axe,  selon  que  les  lames  postérieures 
demandent  un  mouvement  plus  ou  moins  grand. 

Il  s'agit  maintenant  de  décider  par  la  carte  ou  des-, 
sin  lequel  des  deux  loquets  D,  et  D^^  doit  être  levé 
pendant  que  l'autre  s'engrène  et  occasionne  le  mouve- 
ment de  la  lame. 

La  carte  ou  dessin  D,^  est  composé  d'un  nombre 
voulu  de  planchettes.  Chaque  planchette  a  autant  de 
trous  qu'il  y  a  de  lames. 

Pour  chaque  lame  qui  doit  monter,  il  y  a  un  poucet 
k  serré  à  vis  dans  les  planchettes. 

Pour  la  lame  descendante,  l'endroit  correspondant 
de  la  planchette  reste  vide. 

Au-dessus  du  cylindre  moteur  principal  H ,  on 
trouve ,  attachés  aux  chevilles  fixesy^  autant  de  leviers 
à  trois  bras  l,  m,n,  qu'il  y  a  de  lames. 

A  l'endroit  où  il  n'y  a  pas  de  poucets  dans  la  carte , 
le  bras  l  pose  sur  la  planchette  ;  le  levier  à  trois  bras 
l,  m,  n,  prend  la  position  montrée  fig.  9.  Comme 
le  changement  de  la  carte  se  fait  au  moment  où 
l'équipage  forme  une  ouverture  dans  la  chaîne  du 
métier,  il  se  trouve  que  les  bras  m  etn  ont  le  passage 
libre. 

Pendant  que  les  lames  marchent  ensemble,  et  que 
les  loquets  prennent  alors  la  position  qu'indique  la 
figure  9 ,  le  bras  n  s'appuie  contre  le  loquet  D^^,  ce 
qui  fait  que  celui-ci  se  lève  et  par  là  est  mis  hors  d'ac- 
tivité pendant  que  le  loquet  D,  s'engrène.  Mais  lors- 
qu'il y  a  un  poucet  dans  la  carte,  le  bras  m  s'appuie 
contre  le  loquet  D^,  et  celui-ci  est  mis  hors  d'activité 
pendant  que  le  loquet  D^^  s'engrène. 

Le  mouvement  circulaire  du  cylindre  i),,,  fig.  i3, 
s'effectue  par  un  levier  angulaire  D^^  qui  touri^e  sur 
la  cheville  0  fixée  au  bâti  du  métier  ;  l'un  de  ces  bras 
est  pourvu  d'une  poulie  p  qui.  glisse  dans  la  rainure 
excentrique  0  de  l'excentrique  D,. 

L'autre  bras  transmet  ce  mouvement  par  le  crochet 
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double  q,  qui  saisit  à  chaque  tour  Tune  des  quatre 
chevilles  du  cylindre. 

L*autre  crochet  r  sert  à  faire  reculer  la  carte. 

Le  uiéme  mécanisme  qui  cause  le  changement  des 
iames  prescrit  par  la  carte  est  appliqué  pour  le  chan- 
gement des  trois  navettes. 

Pendant  que  dans  la  figure  9  le  levier  Imn  opère 
Je  mouvement  ascendant  ou  descendant  de  )a  lame, 
le  levier  s  ta,  fig.  i4t  a  la  triple  destination  de  faire 
marcher  ou  la  première  navette  (celle  d*en  haut)  ou  la 
deuxième  ou  la  troisième  (celles  d'en  bas).  A  cette  fin, 
nous  avons  mis  en  application  encore  une  autre  espèce 
de  poucets  11»,  d'une  hauteur  qui  est  double  des  au^es, 
à  Taide  desquels  le  bras  s  vient  tour  à  tour  occuper 
trois  différentes  positions,  1,  a  et  3. 

Quand  le  bras  s  se  trouve  à  sa  hauteur  moyenne  2 , 
fig.  1 21 ,  les  deux  loquets  sont  mis  hors  d'activité  par 
les  bras  (  et  a. 

La  pièce  C^^  reste  au  milieu ,  et  la  deuxième  navette 
avance. 

Quand  le  bras  s  pose  sur  la  carte  (hauteur  1),  le 
loquet  C^^  est  seul  mis  hors  d'activité. 

Le  loquet  Cj,  amène  la  pièce  C^^  à  gauche,  et  c'est 
la  troisième  navette  qui  marche. 

Quand  le  bras  s  pose  sur  le  poucet  a  double  hau- 
teur (à  la  hauteur  3),  c'est  le  loquet  C^^  qui  est  mis 
hors  d'activité;  le  loquet  C^^  amène  la  pièce  C^^  à 
droite ,  et  la  première  navette  est  en  marche. 

Voici  le  résumé  des  points  caractéristiques  : 

1*  La  combinaison  des  leviers  pour  le  mouvement 
des  navettes,  afin  d'opérer  la  tension  du  ressort  de 
navette  B^  des  deux  côtés  du  métier  à  la  fois,  au 
moyen  d'un  excentrique  attaché  au  cylindre  principal 
H  (voyez  fig,  1  et  2,  fî,,  B^,  B,,  iB,,  B,,  B„  et 

a*  La  disposition  qui  a  pour  résultat ,  la  navette  com- 
muniquant un  mouvement  latéral  à  une  languette  E, 
de  faire  sortir  im  pousseur  E,  qui  est  saisi  par  le  cro- 
chet E^  au  moment  où  la  chasse  se  retire,  de  telle 
façon  que  c  est  la  navette  elle-même  qui  sollicite  la 
force  de  son  propre  ressort  h  agir  sur  ladite  navette 
elle-même  (voyez  fig.  3  et  4»  ^,,  ^,,  ^3,  ^4  et  E^)  ; 

y  La  disposition  qui  consiste  à  faire  tourner  le 
crochet  E^  sur  une  cheville,  à  la  faire  serrer  par  un 
ressort  avec  la  faculté  d'être  éloigné  â  volonté,  de  sorte 
qu'aucune  navette  ne  quitte  sa  boite,  bien  que  le 
métier  continue  à  accomplir  toutes  ses  autres  fonc- 
tions (voyez  fig.  3,  E^,  0,  q,  l,  «>a?,); 

4*  La  languette  E  se  trouve  éloignée  de  la  navette 
pendant  que  les  boites  changent,  ce  qui  permet  aux 


navettes  de  passer  sans  empêchement  (voyez  fig.  5 
et  6,  j?3,-E,,-E7,  E,,tt); 

5*  Pour  faire  monter  les  boites  de  navettes ,  il  se 
trouve  de  chaque  côté  du  métier  un  excentrique  C^  qui 
•  tourne  en  avant  et  en  arrière ,  et  dont  le  pivot  se  trouve 
dans  Taxe  de  la  chasse;  puis  ces  deux  excentriques 
sont  posés  Tun  contre  l'autre,  de  manière  que  les 
boites  des  navettes  montent  sur  les  côtés  pendant  que 
celles  de  l'autre  côté  descendent,  et  ainsi  de  suite  :  ces 
excentriques ,  dont  le  pivot  se  trouve  dans  l'axe  de  la 
chasse,  sont  également  à  employer  si  l'on  vent  faire 
changer  les  boites  de  navettes  horizontalement  ou  en 
couche  (voyez  fig.  1,  a  et  4,  Q,  €4,  C^,  C^,i,  e,f, 

6**  Le  garde-fil ,  qui  ainsi  que  son  peigne  se  trouve 
attaché  à  la  chasse,  suit  le  mouvement  de  celle-ci  et 
se  lève  par  une  saillie  pratiquée  sur  le  bâti  du  métier 
pour  faire  passer  la  navette  (voyez  fig.  7  et  8); 

7*  (a)  L'emploi  de  deux  excentriques  D,  et  D,, 
dont  Tun  tire  les  James  en  haut  et  l'autre  en  bas  ; 

[h)  Les  deux  leviers  D^  et  D^  nécessaires  à  cet 
effet,  ainsi  que  les  loquets  D^,  D^^,  et  la  partie  1  de 
chacun  des  deux  leviers ,  à  l'effet  de  mettre  les  lames 
à  la  même  hauteur  par  le  serrement  des  deux  ressorts 
c  et  et; 

(c)  Les  leviers  D^^  avec  courbures  et  encoches  g 
pour  la  pose  et  l'encliquetage  de»  loquets  ; 

[à)  Les  leviers  D^^D^.D^^^  tournent  tous  sur  Taxe 
conmmn  D4. 

(e)  La  carte  est  pourvue  de  poucets  k  agissant  par 
le  mouvement  de  rotation  du  cylindre  D^^,  lequel 
mouvement  de  rotation  du  cylindre  suffit  parfaitement 
à  cet  effet; 

(f)  Par  les  poucets  k  ou  par  leur  omission  alter- 
native, un  levier  à  trois  bras  m,n,  l,  pour  chaque 
lame,  se  trouve  mis  dans  une  position  telle  que  l'un 
ou  l'autre  loquet  Dg  où  Dj^  est  empêché  de  s'engrener 
dans  la  partie  g  de  D,^  d'où  il  résulte  que  la  lame 
correspondante  est  tirée  en  haut  ou  en  bas  ; 

(g)  Le  cylindre  Dj,  et  la  carte  au  dessin  D^^,  ainsi 
que  le  levier  à  trois  bras  m,  n,  l,  sont  en  repos  pen- 
dant le  mouvement  et  le  changement  des  lames  soit 
de  haut  en  bas,  soit  de  bas  en  haut,  vu  que  le  mou- 
vement peut  avoir  heu  pendant  que  la  pavette  accom- 
plit sa  course  (voyez,  pour  a  jusqu'à  g,  les  figures  9, 
io«  11,  la  et  i3); 

8**  (a)  Le  même  mécanisme  décrit  ci -dessus,  de 
a  kg,  opère  le  changement  des  navettes  :  ici  le  levier 
à  trois  bras  s,  t,  u,  est  posé  de  manière  quil  peut 
prendre  aussi  la  position  représentée  fig.  i4,  afin 
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d*eaipécher  les  deux  loquets  de  s'engrener  dans  la 
partie  c; 

[b)  Les  poucets  n, ,  n,»  n^»  pour  le  changement  des 
navettes,  sont  d*une  hauteur  différente  à  mesure  que 
ta  première,  la  deuxième  ou  la  troisième  navette  doit 
être  mise  en  course; 

9*  L'excentrique  M,  qui  par  le  levier  P  donne  au 
déchargeoir  L  un  mouvement  contraire  au  mouve- 
ment de  la  chasse ,  est  formé  de  telle  façon  que  le 
déchargeoir  L  fait  pendant  le  coup  de  la  chasse  deux 
ou  trois  mouvements  successifs ,  afin  de  donner  à  la 
chaîne  la  tension  voulue.  Par  là  on  obtient  le  même 
effet  que  celui  produit  par  deux  ou  trois  coups  de 
chasse  pour  chaque  coup  de  trame,  fig.  2. 


26460. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  octobre  1860, 

Au  sieur  Abadie,  à  Angouléme, 
Pour  un  papier  à  cigarettes. 


On  fait  entrer  dans  la  pâte  de  ce  papier  des  prin- 
cipes aromatiques  que  Von  trouve  dans  les  feuilles 
sèches  des  arbres  et  des  arbrisseaux. 


26461. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  29  octobre  1 860 , 

An  sieur  Bayvet,  à  Paris, 
Pour  un  nouveau  procédé  d'extraction  de  la 
stéarine. 


Dans  le  procédé  actuel  de  la  saponification  acide ,  on 
traite  le  suif  par  9  p.  0/0  de  son  poids  d'acide  sul- 
iurique  concentré  à  06  degrés  de  l'aréomètre  et  Ton 
opère  à  la  température  de  1 10"  centigrades.  Or,  l'acide 
sulfurique  à  ce  degré  de  concentration  ne  contient  pas 
la  quantité  d'eau  de  combinaison  nécessaire  pour  cons- 
tituer les  composés  de  givcérine  résultant  de  la  dé- 
composition du  suif;  déplus,  la  haute  température 
à  laquelle  on  opère  la  réaction  de  l'acide  sulfurique  a 
pour  effet  de  favoriser  inutilement  la  destruction  par 
cet  acide  d'une  certaine  quantité  de  matières  grasses 
et  d'abaisser  le  rendement. 


C'est  pour  remédier  à  ces  inconvénients  que  nous 
avons  modifié  le  procédé  de  distillation  de  la  manière 
suivante  : 

Nous  traitons  le  suif  à  sa  température  de  fusion ,  el 
nous  n'élevons  jamais  la  température  du  mélange  à 
plus  de  55'  centigrades. 

La  quantité  d'acide  sulfurique  étendu  de  56  à 
62  degrés  que  nous  employons  est  celle  qui  con- 
tient toute  l'eau  nécessaire  à  la  transformation  du  suif 
en  acide  gras  et  glycérine. 

Pour  opérer  en  grand ,  nous  traitons  d'abord  les 
suifs  par  la  saponification  à  la  chaux ,  en  ajoutant  une 
petite  quantité  de  lessive  de  potasse  pour  accélérer 
l'opération. 

Les  acides  gras  sojit  pressés  à  froid  et  à  chaud,  et 
l'acide  oléique  obtenu  est  soumis  séparément  au  trai- 
tement par  l'acide  sulfurique  étendu  de  56  à  62  de- 
grés. Nous  employons  20a  28  p.  0/0  de  cet  acide,  que 
nous  préparons  de  la  manière  suivante  : 

iNous  prenons  9  parties  d'acide  sulfurique  du  com- 
merce pur  et  i  partie  d'acide  sulfurique  nitreux 
(celui  qui  est  recueilli  dans  les  chambres  de  queue  où 
se  fait  la  condensation  des  dernières  vapeurs  acides), 
et  l'on  ramène  le  mélange  à  62  degrés  de  l'aréomètre. 

On  mélange  l'acide  oléique  et  l'acide  sulfurique  à 
la  température  ordinaire,  en  ayant  soin  pendant  l'hi- 
ver ^e  maintenir  cette  température  de  35  à  45  degrés. 
On  abandonne  le  mélange  à  lui-môme  pendant  trois 
jours.  De  temps  en  temps,  on  a  le  soin  d'agiter  la 
masse. 

Au  bout  de  trois  jours,  l'acide  oléique  a  subi  la 
transformation  nécessaire.  On  lave  le  mélange  en  re- 
cueillant les  eaux  acides  pour  décomposer  le  savon 
calcaire  obtenu  dans  le  premier  traitement. 

La  perte  en  acide  sulfurique  est  minime;  lorsqu'on 
opère  avec  soin,  elle  ne  dépasse  pas  10  p.  0/0. 

La  masse  est  ensuite  soumise  à  la  distillation  dans 
les  appareils  actuellement  en  usage ,  et  on  continue  le 
traitement  comme  d'habitude  par  la  pression  â  froid 
et  à  chaud. 

L'acide  oléique  ainsi  traité  donne  34  à  âo  p.  o/o  de 
matière  solide. 

Le  goudron ,  qui  reste  dans  les  appareils  distilla- 
toires,  ne  doit  pas  être  jeté;  on  le  prend  pour  le  trai- 
ter séparément  par  une  lessive  qui  laisse  intact  le 
goudron  et  enlève  toutes  les  matières  grasses;  on  dé- 
compose ensuite  ce  savon  parles  petites  eaux  acidulées 
qui  sont  rejetées  de  la  fabrication  comme  trop  faibles, 
et  les  graisses  ainsi  obtenues  sont  remises  en  travail. 

Le  procédé  par  l'acide  doit  être  directement  em- 
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ployé  sans  saponification  préalable  pour  loates  les 
graisses  communes  ef  les  autres  matières  grasses, 
telles  que  huiles  de  palme  et  les  matières  grasses 
fluides  que  Ton  travaille  en  général  par  la  saponifica- 
tion sulfurique. 

Il  s'applique  ainsi  aux  résidus  de  la  saponification 
à  la  chaux  des  graisses  dures  et  aux  liquides  gras  que 
l'on  peut  extraire  des  goudrons,  résidus  de  distilla- 
tion. 

En  résumé,  le  nouveau  procédé  d'extraction  de  la 
stéarine ,  acide  stéarique ,  consiste ,  pour  les  matières 
grasses  en  général ,  dans  Temploi  de  l'acide  sulfurique 
étendu  de  56  à  62  degrés  de  l'aréomètre,  au  lieu  de 
facide  concentré  à  66  degrés  communément  em- 
ployé; dans  le  fait  de  faire  agir  cet  acide  lentement 
et  à  basse  température,  pendant  plusieurs  jours ,  sur 
les  matières  grasses  soumises  à  son  action,  et,  pour  les 
suifs  en  particulier,  dans  une  saponification  à  la  chaux 
qui  donne  une  partie  de  l'acide  stéarique  du  suif,  et 
ensuite  le  traitement  de  l'acide  oléique  impur,  résidu 
de  cette  opération ,  par  le  procédé  indiqué ,  et  enfin , 
pour  les  goudrons  résidus  de  la  distillation ,  dans  le 
mode  de  traitement  décrit  ci-dessus. 


26462. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  octobre  1 860 . 

Au  sieur  Cadmowt,  à  Paris , 

Pour  un  appareil  disposé  dans  les  wagons  de 
chemins  de  fer  indiquant  le  nom  de  la  station  à 
laquelle  on  s^arrête. 


26463. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  30  octobre  1 860 , 

Aux  sieurs  Gla£S  Vandennest,  à  Paris, 
Pour  risolation  des  fils  télégraphiques  sur  terre 
et  en  mer. 


L'objet  de  notre  invention  est  l'isolation  complète 
du  fil  télégraphique. 

Jusqu'à  ce  jour  on  ne  s'est  pas  suffisamment  prér 
occupé  des  accidents  résultant  de  Tair  renfermé ,  pen- 


dant la  fabrication  des  cables,  entre  le  fil  conducteur 
et  la  matière  isolante. 

C'est  en  partie  à  cette  cause  que  la  perte  de  plu- 
sieurs câbles  sous-marins  doit  être  attribuée. 

Les  matières  employées  ne  peuvent  pas  non  plus 
longtemps  protéger  le  fil. 

L'expérience  nous  démontre  que  par  son  poids 
spécifique  le  fil  ne  peut  rester  au  centre  de  la  gutta- 
percha ,  telle  qu'elle  a  été  employée  jusqu'à  ce  jour, 
qu'il  sort  môme  de  son  enveloppe. 

A  plus  forte  raison ,  ce  même  fil  ne  restera-t-il  pas 
au  centre  du  caoutchouc  non  vulcanisé. 

Pour  arriver  à  l'isolation  parfaite  et  obtenir  une 
enveloppe  durable,  nous  procédons  de  la  manière  dé- 
crite plus  loin  et  pour  laquelle  nous  demandons  le 
brevet. 

Nous  recouvrons  le  fil  télégraphique  par  une  combi- 
naison de  tissus  de  soie,  de  lin,  de  coton' ou  de  toute 
autre  matière,  ou  ces  tissus  réunis  avec  le  caou- 
tchouc ou  d'autres  gommes  analogues ,  que  nous  sou- 
mettons à  la  vulcanisation  par  la  chaleur  sèche  ou 
humide. 

A  cet  effet,  nous  recouvrons  le  tissu  des  deux  côtés 
d'une  couche  de  ciment  ou  solution  de  caoutchouc 
préparé  pour  la  vulcanisation,  et  puis  d'un  autre  côté, 
seulement  sur  cette  première  couche  de  solution ,  d'une 
couche  de  caoutchouc  mélangé  avec  les  matières  ordi- 
nairement employées  et  bien  connues  par  les  fabri 
cants  de  caoutchouc  vulcanisé. 

Pour  préserver  le  fil  télégraphique  de  l'action  du 
soufre  pendant  et  après  la  vulcanisation,  nous  lui 
faisons  subir  l'étamage  avant  ou  après  le  retordage 
des  fils ,  que  nous  faisons  suivant  le  nombre  de  bout» 
voulus. 

Afin  qu'il  ne  puisse  y  avoir  ni  vide  ni  air  entre  les 
fib  ainsi  retordus,  nous  les  faisons  passer  dans  un  bain 
de  solution  composé  de  caoutchouc  mélangé,  suivant 
le  degré  de  résistance  que  nous  voulons  obtenir,  de 
magnésie  calcinée,  d'oxyde  de  zinc,  de  blanc  de  cé- 
ruse,  de  blanc  d'Espagne,  ou  toutes  autres  matières 
employées  dans  les  composés  en  usage  pour  la  fabri- 
cation du  caoutchouc  vulcanisé,  de  naphte  ou  tout' 
autre  dissolvant  et  de  la  quantité  de  soufre  nécessaire 
pour  obtenir  la  vulcanisation. 

Au  besoin,  ce  bain  se  trouve  dans  une  caisse  ou 
un  appareil  dont  l'air  a  été  retiré. 

Nous  croyons  inutile  de  désigner  ici  les  proportions  ; 
elles  sont  bien  connues  de  tous  les  fabricants  de  caou- 
tchouc :  elles  peuvent  varier  suivant  que  nous  voulons 
obtenir  un  produit  plus  ou  moins  souple. 
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£n  sortant  da  bain  de  solution,  le  fil  ou  les  fils 
conducteurs  passent  au-dessus  d'une  table  chauffée 
par  la  vapeur,  d  une  tôle  chauffée  par  le  gaz  ou  de 
tout  autre  appareil  dégageant  assez  de  chaleur  pour 
évaporer  vivement  )e  naphte  ou  Tessence  de  la  disso- 
lution. 

Nous  passons  ensuite  les  fils  dans  un  second  bain 
semblable  au  premier,  pour  épaissir  la  couche  de  so- 
lution et  égaliser  ou  arrondir  la  surface. 

L'évaporation  du  naphte  ou  de  Tessence  de  cette 
seconde  couche  se  fait  comme  pour  la  première. 

Une  seule  couche  suflBt  lorsque,  au  lieu  de  plu- 
sieurs fils  tous  ensemble,  nous  ne  recouvrons  qu*un 
fil  simple. 

Puis  nous  entourons  cette  seconde  couche  d*une 
bande  ou  d'un  ruban  d'étoffe  recouverte  préalable- 
ment des  deux  côtés  par  la  même  solution. 

^ous  enroulons  celte  bande  ou  ce  ruban  en  spirale , 
en  ayant  soin  que  la  moitié  de  la  largeur  de  Tétoffe 
vienne  toujours  recouvrir  la  moitié  déjà  enroulée; 
une  bande  fait  donc  l'effet  de  deux  tours. 

Au  lieu  d'enrouler  cette  bande  en  spirale,  nous 
pouvons  encore  l'enrouler  dans  le  sens  de  la  lon- 
gueur. 

Nous  faisons  ensuite  passer  ce  câble,  car  déjà  on 
peut  donner  ce  nom  aux  fils  conducteurs,  dans  un 
troiaième  bain  de  solution  semblable  aux  premiers ,  en 
évaporant  le  naphte  ou  l'essence  de  la  même  manière, 
et  nous  le  recouvrons  d'une  seconde  bande  d'étoffe 
ayant  d'un  côté  une  couche  de  caoutchouc  semblable 
à  celui  employé  pour  la  solution,  à  l'eixoeptioa  du 
naphte  ou  de  l'essence,  et  de  l'antre  côté,  une  couche 
de  la  solution  décrite  plus  haut. 

Il  est  à  remarquer  que  le  côté  de  la  gomme  doit  se 
trouver  en  contact  avec  la  dernière  coudie  de  solu- 
tion qui  se  trouve  sur  le  câble. 

Cette  bande  s'enroule  comme  la  première  en  spi- 
rale ou  dans  le  sens  de  la  longueur. 

Nous  passons  ensuite  le  câble  dans  un  quatrième 
bain  de  solution  pour  recevoir  après  l'évaporation 
une  autre  bande  d'étoffe  et  de  caoutchouc,  et  ainsi  de 
suite  jusqu'à  ce  que  nous  ayons  obtenu  l'épaisseur  ou 
le  nombre  de  couches  voulues. 

Au  lieu  d'appliquer  le  oeoutdiouc  sta  l'étoffe ,  nous 
pouvons  encore  le  découper  par  bandes  de  l'épaisseur 
voulue  et  l'enrouler  séparément  sur  la  bande  d'étoffe 
cimentée;  c'est-à-dire  que  nous  enroulons  d'abord 
une  bande  d'étoffe  simplement  recouverte  de  solution , 
puis  sur  cette  bande  d'étoffe  une  bande  de  caoutchouc 
ou  les  deux  réunies  et  superposées. 


Le  dernier  tour  reçoit  une  bande  d'étoffe  grossière 
pour  protéger  le  câble  pendant  la  vulcanisation ,  qui 
se  fait  dans  une  chaudière  ou  étuve  à  vapeur,  ou  dans 
une  chambre  ou  étuve  chauffée  par  l'air  chaud,  de 
la  manière  connue  des  fabricants  de  caoutchouc. 

Lorsque  nous  voulons  recouvrir  le  fil  conducteur 
d'une  enveloppe  ayant  moins  ou  pas  d'élasticité,  nous 
mélangeons  avec  la  gomme  une  certaine  quantité  de 
chiffons  de  soie,  de  lin,  de  coton  ou  d'autres  matières 
textiles  pulvérisées;  par  ce  procédé,  nous  obtenons 
l'isolation  parfaite. 

En  étamant  le  fil  conducteur,  nous  le  préservons 
de  l'effet  plus  ou  moins  nuisible  du  soufre  qui  se 
trouve  mélangé  au  caoutchouc  pour  obtenir  la  vulca- 
nisation. 

En  faisant  passer  les  fik  dans  un  bain  de  solution 
de  caoutchouc  convenablement  liquéfié,  tous  les  vides 
entre  les  fils  se  trouvent  remplis  et  l'air  en  eat  chassé. 

En  passant  chaque  couche  de  tissu  appliqué  sur  les 
fils  dans  un  bain  de  solution ,  on  a  la  garantie  que , 
par  la  parfaite  adhérence  de  la  gomme  qui  se  trouve 
sur  la  bande  à  appliquer  ensuite  avec  cette  solution , 
l'air  ne  peut  y  trouver  place. 

Recouvrant  les  fils  de  plusieurs  couches,  ils  ont 
autant  d'isolateurs  que  de  couches,  dont  une  seule 
peut  former  l'isolation  complète. 

Mieux  que  toute  autre  matière,  le  caoutchouc  vulca- 
nisé résiste  è  l'action  de  l'air,* de  l'eau,  aux  variations 
de  température ,  aux  acides  et  aux  agents  chimiques. 

Par  son  élasticité,  sa  ténacité,  son  homogénéité,  il 
offre  une  grande  résistance  et,  aprèa  avoir  été  com- 
primé ou  tendu,  il  reprend  vivement  sa  forme  pri- 
mitive. 

Ce  que  l'on  a  fait  jusqu'ici  pour  couvrir  efficace- 
ment le  fil  électrique  était  incomplet;  toutes  les  opé- 
rations décrites,  et  que  nous  faisons  subir  aux  câbles, 
constituent  un  ensemble  qui  donne  la  solidité  et  les 
garanties  que  l'on  n'avait  pas  encore  réunies  dans  l'ap- 
plication. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 
ËD  date  du  15  décembre  1860. 

Lorsque  le  câble  est  fabriqué  de  la  manière  décrite 
dans  notre  brevet,  nous  l'entourons  d'un  cordage  en 
coton,  lin,  chanvre  ou  autre  matière  textile  ou  qui 
peut  être  cordée ,  et  ensuite  nous  le  posons  dans  «n 
réservoir  ou  bac  en  tôle  muni  d'un  couvercle  qui 
s'y  adapte  et  se  ferme  hennétiqu^ment. 
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Puis  nous  introduisons  dans  ce  réservoir  ou  bac, 
qui  doit  être  assez  fort  pour  supporter  la  pression  de 
plasieurs  atmosphères ,  par  une  ouverture  ménagée  à 
cet  effet,  du  caoutchouc  ou  autres  gommes  dissoutes 
ou  h'quélîées,  avec  ou  sans  mélange  de  matières  étran- 
gères, du  goudron,  de  Tasphalte  ou  autres  matières 
rendues  liquides';  et  au  moyen  de  pompes  foulantes 
ou  dune  ou  plusieurs  presses  hydrauliques,  par  un 
tuyau  qui  vient  s'adapter  à  Touverture  indiquée  plus 
haut  pour  l'introduction  du  liquide  ,  nous  faisons 
monter  la  pression  dans  Tintérieur  du  réservoir  à  plu- 
sieurs atmosphères ,  de  manière  à  complètement  trans- 
percer ou  injecter  le  cordage  ou  l'enveloppe  du  câble* 
Nous  pouvons,  si  nous  le  jugeons  convenable,  nous 
servir  de  ce  moyen  pour  couvrir  et  isoler  directement 
les  fils  télégraphiques  sans  leur  faire  subir  les  opéra- 
tions décrites  dans  la  première  partie  de  notre  bre- 
vet et,  après  Tinjection,  les  vulcaniser  ou  non. 


26(164. 

BREVET  piNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  3  novembre  1860, 

Au  sieur  Métayer,  à  Bréal  (Ille-et- Vilaine) , 
Pour  un  pressoir  à  levier  continu. 
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26466. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 


Brevet  et  certificat  d*addition  en  date  du  1 3  janvier 
]86a. 


26465. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  8  novembre  1860 . 

Au  sieur  Gillon,  à  Troyes, 
Pour  un  appareil  destiné  à  activer  le  tirage 
des  appareils  d'éclairage. 


Brevet  et  certificat  d  addition  en  date  du  i5  avril 
i86i. 


£n  date  du  30  octobre  1860, 

Au  sieur  Knight,  à  Paris, 
Pour  une  voiture  de  chemin  de  fer  à  ventilateur 
et  pouvant  se  transformer  en  chambre  de  repos. 


26467. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 9  octobre  1 860 . 

Au  sieur  Dbbry-Rbnwbz,   à  Monthermé  (Ar- 
dennes), 

Pour  une  machine  à  tailler  les  ardoises. 


26468. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  10  octobre  1860, 

Au  sieur  Cousin  et  à  la  dame  Duval,  à  Paris, 
Pour  un  mode  de  fermeture  des  corsets. 


Brevet  et  certificats  d*addition  en  date  des 
a4  octobre  i86o, 
aS  mars  i86i, 
i8  octobre  i86i , 
6  décembre  1863. 


26469. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  30  octobre  1860, 

Au  sieur  Ortlibb,  à  Paris, 
Pour  remploi  des  substances  résineuses  comme 
apprêts  ou  vernis. 


Mon  invention  a  spéciidement  pour  objet  Tapplica- 
tion  nouvelle  des  substances  résineuses  comme  appréls 


ou  vernis. 


J'emploie  en  général  la  colophane  claire,  Tarcaln- 
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son,  )a  colophane  du  cèdre,  etc.,  le  galipot  ordinaire 
et  en  larmes,  la  térébenthine  blanche  et  ordinaire,  la 
résine  dammar  ou  cowdie ,  etc. 

Les  diverses  résines  que  je  viens  d'énumérer  peuvent 
servir  : 

1**  Au  parement  des  chaînes  en  lin,  chanvre,  soie, 
coton  et  laine  sur  métiers  mécaniques  et  métiers  à 
bras  ; 

2*  A  Tapprcl  des  étoffes  de  soie,  de  laine,  de  coton, 
de  lin  ou  de  chanvre  ; 

3**  Au  remplaëement,  comme  empois  pour  le  linge, 
de  l'amidon  des  céréales  ; 

/i"  A  Tépaississement  des  couleurs  d'applications 
dans  l'impression  des  étoffes  ; 

5°  A  la  fabrication  d'un  vernis  blanc  pour  pein- 
ture. 

Voici  un  appareil  qui  sert  à  la  préparation  de  la 
résine  dammar  pour  séparer  la  résine  soluble,  dans 
l'essence  de  térébenthine,  de  la  résine  soluble  dans 
l'alcool. 

L'appareil  est  composé  d'une  chaudière  à  fond  plat 
pouvant  être  chauffée  à  la  vapeur  ;  cette  chaudière  est 
surmontée  d'un  cylindre-enveloppe  contenant  un  se- 
cond cylindre  troué  sur  toutes  ses  faces,  et  auquel 
aboutit  un  tube  par  sa  partie  supérieure. 

Ce  tube  est  recourbé  et  communique  avec  la  chau- 
dière; il  possède  un  robinet  à  trois  eaux  qui  sert  à 
diriger  les  vapeurs  alternativement  dans  le  cylindre 
troué  ou  dans  un  réfrigérant  convenable. 

Afin  de  séparer  les  deux  résines  contenues  dans 
la  résine  dammar,  l'on  mêle  cette  résine,  réduite 
en  poudre ,  avec  du  sable  bien  lavé  et  de  grosseur 
moyenne,  et  l'on  introduit  ce  mélange  dans  le  cylindre 
troué. 

On  place  ensuite  dans  la  chaudière  à  fond  plat  de 
l'alcool  à  9^  degrés,  et  l'on  fait  bouillir  cet  alcool  en 
laissant  arriver  la  vapeur  d'eau  dans  le  double  fond; 
le  robinet  à  trois  eaux  est  disposé  de  manière  à  per- 
mettre le  passage  par  le  tube  recourbé  des  vapeurs 
alcooliques  qui  viennent  sur  la  résine  disposée  dans 
le  cylindre  troué. 

Le  lessivage  de  la  résine  s'opère,  parce  que  l'alcool 
pénètre  la  résine,  s'empare  de  sa  partie  soluble  et 
descend  par  un  robinet  pour  retourner  à  la  chaudière  ; 
l'opération  continue  jusqu'à  l'extraction  complète,  ce 
qui  dure  environ  deux  heures  ordinairement. 

Pour  séparer  Talcool  de  la  résine  qui  y  est  soluble , 
on  ferme  le  robinet  de  retour  et  l'on  dispose  le  robi- 
net à  trois  eaux  de  façon  à  laisser  les  vapeurs  alcoo- 
liques se  rendre  dans  le  réfrigérant ,  qui  est  rempli 


d*eau  froide  ;  cette  eau  condense  l'alcool  employé  et 
le  rend  propre  à  être  utilisé  k  une  nouvelle  opération, 
tandis  que  la  résine  est  retirée  de  la  chaudière  pour 
être  employée  à  des  apprêts  et  à  la  fabrication  d'em 
pois,  comme  il  sera  expliqué  plus  loin. 

Pour  utiliser  la  résine  qui  est  insoluble  dans  l'al- 
cool ,  on  retire  le  cylindre  troué  et  on  le  place  dans 
l'appareil  à  dissolution,  qui  est  rempli  d*une  quantité 
d'essence  de  térébenthine  égale  au  poids  de  la  résine 
qui  y  est  contenue. 

On  fixe  le  couvercle  avec  les  clavettes  et  on  chauffe 
en  laissant  arriver  la  vapeur  dans  la  double  enveloppé 
de  l'appareil  à  dissolution  ;  la  dissolution  étant  termi- 
née, on  retire  le  vernis  produit  par  un  robinet. 

Pour  préparer  des  apprêts  et  dans  de  bonnes  con- 
ditions, nous  employons  de  préférence  les  proportions 
suivantes  : 

Pour  un  apprêt  à  la  colophane,  au  galipot  ou  à  la 
térébenthine  ; 

Résine  de  l'une  de  ces  espèces o\i  lo 

Savon  à  l'huile  d'olive  en  poudre .  .  .   o  ,o5o 

Dextrine  ou  gommeline a  ,ooo 

Fécule  de  ponmies  de  terre 6  ,ooo 

On  réduit  en  poudre  et  on  mêle  intimement 
Pour  un  apprèt'souple  et  blanc  pour  jaconas ,  mous- 
seline, etc.  : 

Résine  dammar .   o\  i  lo 

Savon  à  l'huile  d'olive  en  poudre.  . .   o  ,o5o 

Gommeline  blanche a  ,ooo 

Fécule  de  pommes  de  terre 6  ,ooo 

Pour  un  apprêt  souple  applicable  à  diverses  étoffes 
colorées  : 

Résine,  colophane  ou  galipot o\i  lo 

Savon  à  l'huile  en  poudre o  ,o5o 

Gommeline  blanche 3  ,ooo 

Fécule  de  pommes  de  terre 5  ,ooo 

Pour  un  apprêt  souple  et  fort  propre  aux  tissus 
blancs  divers  : 


Savon  en  poudre o  ,o5o 

Gommeline  blanche 3  ,ooo 

Fécule  de  pommes  de  terre 5  ,ooo 

Pour  les  parements  des  chaînes  de  coton,  laine, 
fil  et  soie  sur  métier  mécanique  et  à  bras  • 

Pour  41 5  kilogrammes  de  parement  : 

Colophane  ou  gahpot 3Si8i 

Savon  en  poudre i  ,570 

Phosphate  de  soude  sec. ........        1  ,260 

Gommeline gA  ,000 

Fécule  de  pommes  de  terre 3 1 5  ,000 
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Pour  un  empois  servant  à  Tempesage  du  linge, 
destiné  à  remplacer  l'amidon  : 

Résine  danunar  soluble  dans  Talcool.   0^,1  lo 

Savon  blanc  en  poudre o  ,o5o 

Gommeline  blanche 3  ,000 

Fécule  de  pommes  de  terre 5  ,000 

Si  Ton  veut  un  épaississant  des  couleurs  d  applica- 
tions ,  on  le  prépare  comme  les  apprêts  en  employant 
alternativement  des  résines  colorées  pour  les  couleurs 
foncées  et  la  résine  dammar  pour  les  couleurs  claires. 
Cet  épaississant  n  altère  en  rien  les  couleurs  les  plus 
sensibles  et  les  empêche  de  couler. 

Pour  uù  vernis  pour  fonds  blancs  et  tableaux  : 
Résine  dammar  insoluble  dans  Talcool; 
Essence  de  térébenthine  blanche  en  même  quan- 
tité. 

On  fait  dissoudre  dans  l'appareil  à  dissolution. 

Pour  la  préparation  des  apprêts,  parements,  em- 
pois et  épaississants.  Ton  met  5oo  grammes  de  Tune 
des  formules  précitées,  avec  6  litres  d*eau  fraîche, 
dans  une  bassine  placée  dans  un  bain-marie  ou  dis- 
posée pour  recevoir  un  jet  de  vapeur  par  injection; 
on  agite  continuellement,  en  ayant  soin  de  ne  pas 
dépasser  96*  centigrades,  et  après  une  heure  on  étend 
d'eau  autant  que  cela  est  nécessaire  pour  lusage  au- 
quel on  le  destine. 

Toutes  ces  préparations  pénètrent  rapidement  les 
filaments  des  tissus,  déplacent  l'air  qui  y  est  contenu 
et  obvient  au  début  capital  des  anciens  procédés, 
qui,  pénétrant  peu,  laissaient  Tair  stationner  dans 
les  fils. 

Lorsque  l'air  est  chassé  par  l'action  des  cylindres 
ou  par  tout  autre  moyen  ie  compression ,  il  forme  des 
bulles  qui,  faisant  crever  Fapprét  ou  le  parement  qui 
couvre  leur  surface,  produisent  les  rugosités  si  fâ- 
cheuses pour  le  travail  du  tisserand;  dans  les  apprêts, 
ces  bulles  crevées  réfractent  la  lumière  et  troublent 
l'harmonie  des  couleurs  par  l'irisation  qu'elles  pro- 
duisent. 

Les  préparations  qui  font  l'objet  du  brevet  sont 
sans  action  sur  les  couleurs  les  plus  sensible^  ;  elles 
donnent  une  souplesse  et  un  brillant  inconnus  jusqu'à 
ce  jour  et  communiquent  beaucoup  de  firaicheur  au 
tissu. 

Elles  sont  d'un  prix  moins  élevé,  en  considérant 
la  quantité  d*eau  qu  elles  absorbent  par  leur  prépa- 
ration. 

Les  tissus  parés,  apprêtés  ou  empesés  apparaissent 
au  microscope  comme  couverts  d'une  glace  parfaite- 
ment blanche,  transparente  et  flexible. 

LXXVIII. 


On  peut  donner  plus  de  force  aux  apprêts  en  aug- 
mentant la  proportion  de  la  gommeline  ou  de  la  dex- 
trine  et  en  diminuant  celle  de  la  fécule,  sans  pour 
cela  nuire  à  la  souplesse. 

L'appareil  dont  on  se  sert  et  que  l'on  a  décrit  est 
un  appareil  à  déplacement  continu  auquel  j'ai  joint 
une  disposition  nouvelle  pour  opérer  la  séparation  de 
l'alcool  par  distillation  par  la  simple  ouverture  d'un 
robinet. 

Ainsi  on  voit  que  le  brevet  comprend  : 

1  *  L'application  nouvelle  des  substances  résineuses 
dans  la  préparation  des  apprêts  et  des  vernis  conve- 
nables pour  le  parement  des  chaînes ,  Tapprêt  des 
étoffes,  l'empois  du  linge,  Tépaississement  des  cou- 
leurs d'impression  et  la  fabrication  d'un  vernis  blanc 
pour  la  peinture  : 

On  devra  varier  les  proportions  employées  et  les 
mélanges  suivant  les  besoins; 

2"  Les  appareils  spéciaux  décrits  ci-dessus,  quelles 
que  soient  les  proportions,  dimensions,  formes  et 
matières  employées  ; 

3**  La  séparation,  pour  la  résine  danunar,  de  la  ré- 
sine soluble  dans  l'alcool  de  celle  qui  n'est  soluble 
que  dans  l'essence  de  térébenthine  : 

On  pourra  varier  les  appareils  employés  pour  effec- 
tuer cette  opération; 

À*  Les  produits  industrieb  nouveaux  obtenus  par 
l'application  des  résines  comme  apprêt  et  comme 
vernis. 


26Ù70. 

BREVET  DTOVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  7  novembre  1860, 

Au  sieur  Rigabd,  à  Paris, 
Pour  des  sommiers  élastiques  et  des  appareils 
de  sauvetage  garnis  de  poudre  de  liège. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  3o/mai 
186a. 
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26471. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  30  octobre  1860 , 

Au  sieur  Sarrazin,  à  Paris, 
Pour  un  pince-lavette  de  cuisine. 


Brevet  et  certificat  d  addition  en  date  du  39  octo- 
bre 1861. 


26472. 
BREVET  DTOVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  31  octobre  1860, 

Au  sieur  Sghultz,  àParisi« 

Pour  des  chevilles  rivées  de  cbaiMsures. . 


26473. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  30  octobre  1860, 

Au  sieur  Pelletur,  à  Paris** 

Pour  une  disposition  d'encrier  à  pompe. 


26474. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

Eu  date  du  2  novembre  1860 , 

A  ia  dame  Besson,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  aux  instruments 
de  musique  à  vent  et  à  percussion. 


26475. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  21  août  1860, 

Au  sieur  Vànb,  à  Paris, 

Pour  un  décanteur  de  bouteilles. 


26476. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  3  novembre  1860, 

Au  sieur  Bariyett,  à  Paris, 
Pour  des  lanternes  de  décoration,  sous  forme 
d'animaux,  etc. 


26477. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  3  novembre  1860 , 

Au  sieur  Chaiierot,  à  Paris, 

Pour  des  ardoises  et  des  tablettes  en  ardoise. 


Les  procédés  objet  de  ce  brevet  consistent  : 

t*  A  fabriquer  des  tablettes  carrées  ou  de  toute 
autre  forme  en  employant  des  ardoises  taillées  régu- 
lièrement, ou  même  de  rebut,  que  je  superpose  et 
rends  adhérentes  entre  elles  au  moyeu  d'un  enduit  ou 
dua  mastic  hydrofuge  très-coUant,  soit  bitumineHK, 
soit  résineux,  sulfureux,  ou  composé  de  corps  grar, 
huileux  ou  autres,  ayant  des  propriétés  analogues;  je 
me  sers  également  des  ciments  et  des  mortiers  hydrau- 
liques ; 

a*"  A  rapporter  ou  former  des  bords  saillants  for- 
mant  gouttière  aux  tablettes  en  aedoise  ou  à  des  ar- 
doises ordinaires,  à  des  feuilles  de  verre,  de  métal^ 
de  bois  ou  d'autres, natures,  afin  de  les  consolider,  de 
les  rendre  applicables  aux  toitureaiot  de  les  y  fiser  à 
coulisse; 

3*"  A  établir  des  tringles  de  fer  ou  de  bois  à  rai- 
nures superposées  servant  1  à  fixer  à  coulisse  les  ta- 
blettes, les  ardoises,  les  feuilles.de  métal,  de  bois  ou 
de  verre; 

à!*  A  fabriquer  des  tringles  formant  couvre-jcHuts, 
en  bois  ou  en  métal ,  servant  également  à  fixer  à  cou- 
lisse les  produits  désignés  ci-^lessus. 

Je  procède  à  la  CdbricaÉion  de  ces  produits  de  la 
manière  qui  suit  : 

Pour  fabriquer  ïes  tablettes,  je  dispose  préalable- 
ment une  surface  plane  en  fonte  parfaitement  dressée 
sur  laquelle  je  rapporte  divers  encadrements  faits 
avec  des  tringles  de  fer  proportionnées  aux  lon^ 
gueur,  largeur  et  épaisseur  que  je  veux  donner  aux 
tablettes. 

Cette  disposition  étant  prise,  je  place  dans  chaque 
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encadrement  un  fremier  lit  d'ardoises  taillées  réguliè- 
rement et  juxtaposées ,  que  je  couvre  d'un  enduit  ou  de 
mastic  liquide  hydroftige  et  très-oollant  ayant  la  pro- 
priété de  se  durcir  ;  je  pose  aussitôt  sur  cet  enduit  un 
second  lit  d'ardoises  chauffées  fortement,  en  prenant 
soin  que  les  joints  soient  croisés  et  qu'une  ardoise  dé- 
passe l'autre  de  moitié  ;  puis  je  laisse  refroidir  ]e  tout. 

Les  ardoises  sont  alokis  adhérentes  entre  elles  et 
forment  des  tahlettes  très-résistantes  d'une  régularité 
parfaite;  je  démonte  enfin  les  encadrements  pour 
retirer  les  tablettes  et  je  continue  la  fabrication  des 
mêmes  produits. 

Après  cette  première  opération ,  je  rapporte  aux 
tablettes  des  bords  saillants  que  j'établis,  soit  avec  des 
tringles  de  bois,  de  fer,  de  plomb ,  de  xinc ,  de  gutta- 
percha,  de  caoutchouc ,  de  carton,  de  toile  ou  même 
de  mastic  bitumineux,  ou  composés  de  toutes  autres 
matières  hydrofuges  très-collantes. 

Les  tringles  dont  je  me  sers  portent  une  rainure 
longitudinale  suffisamment  profonde,  que  je  remplis 
d'un  bitume  très-collant;  je  les  place  horiiontalement 
sur  un  plan,  puis  je  fais  pénétrer  aussitôt  l'un  des 
côtés  d'une  tablette  dans  une  rainure  et  la  maintiens 
verticalement  jusqu'il  ce  que  la  matière  bitumineuse 
ait  acquis  la  dureté  nécessaire. 

Cette  opération  terminée,  je  procède  de  la  même 
façon  pour  £Eiire  un  autre  rebord  au  côté  opposé  de  la 
tablette,  qui  forme  alors  gouttière. 

Je  rapporte  également  des  rebords  saillants  aux 
ardoises  ordinaires  et  aux  feuilles  de  verre  en  em« 
ployant  des  trin^es  de  bois  ou  de  métal  à  rainure. 

Je  forme  encore  des  bords  saillants,  soit  aux  ta- 
blettes en  ardoises,  aitfDMtloises  ordinaires  ou  à  des 
feuilles  de  verre,  en  trempant  i  plusieurs  reprises 
leur  bord  dans  un  bain  de  mastic  très-collant  et  sic- 
catif jusqu'à  ce  que  l'épaisseur  soit  suffisante,  et  je 
régularise  leur  forme  au  moyen  d'un  moule  ou  ca- 
libre. 

Je  dispose  également  des  bords  saillants  à  des 
feuilles  de  métal  en  recourbant  deux  bords  latéraux  en 
forme  de  crochet  semblable  à  une  gouttière  ;  de  cette 
fa^n,  les  deux  bords  retroussés  rendent  les  feuilles 
plus  rigides  et  donnent  la  Êicilitéde  les  fixer  à  coulisse. 

Pour  la  fixation  sur  les  toitures  des  tablettes  et  des 
feuilles  de  verre  ou  de  métal  munies  de  rebords 
saillants,  j'emploie  les  moyens  suivants  : 

J'établis  les  chevrons  à  une  distance  régulière  les 
uns  des  autres  «  en  observant  une  pente  de  aa  centi- 
mètres par  mètre  environ  ;  puis  je  fixe  les  tablettes 
sur  les  chevrons  sans  aucune  superposition,  en  pre- 


nant soin  de  faire  croiser  les  extrémités ,  que  j'enduis 
au  même  instant  d'un  mastic  bitumineux,  afin  de 
remplir  le  joint  et  de  le  rendre  étanche. 

Les  tablettes  étant  ainsi  posées ,  je  rapporte  sur  les 
deux  bords  qui  se  joignent  un  couvre-joint,  que  je 
fixe  par  des  clous  ou  par  des  vis. 

J'adapte  également  les  tablettes,  les  ardoises,  les 
feuilles  de  verre  et  de  métal  à  rebords ,  au  moyen  de 
tringles  de  bois  à  rainures  superposées  et  latérales.' 

Ces  rainures,  traversant  obliquement  la  tringle, 
servent  de  coulisses  dans  lesquelles  on  fait  glisser  les 
tablettes  ou  les  feuilles  pour  les  y  maintenir. 


CERTIFICAT   D'ADDITION, 

En  date  du  21  sepltembre  1861. 

Les  perfectionnements  objet  de  cette  addition  con- 
sistent : 

1*"  A  fabriquer  des  ardoises  doublées  et  à  rainures 
qui  servent  à  les  assembler  et  joindre  les  unes  è  côté 
des  autres,  sans  superposition,  pour  former  des  toi- 
tures, des  cloisons,  des  plafonds  et  d'autre»  surfaoes; 

a*"  A  établir  des  toitures  en  ardoises  doublées, 
portant  des  rainures,  que  j'assemUe  et  joins  entre 
dles  par  des  languettes,  ou  bandes  de  métal,  de  bois 
ou  autre,  préalablement  enduites  d'un  mastic  hydro- 
fuge. 

On  a  pu  voir  dans  mon  brevet  les  procédés  dont 
je  me  sers  pour  construire  des  toitures,  en  employant 
soit  des  ardoises,  soit  des  tablettes  en  ardoises  avec 
rebords  saillants ,  que  jo  fixe  à  coulisse  dans  des  trin- 
gles de  boiail  rainures  adaptées  sur  les  chevrons. 

Ce  procédé  présentait  des  inconvénients  qui  dispa- 
raissent complètement  au  moyen  des  perfectionne- 
ments que  j'apporte  aujourd'hui. 

Dans  le  premier  système,  les  ardoises  étaient  croi- 
sées À  Tendroit  des  joints  transversaux ,  et  les  trin^es 
de  bois  ou  bandes  de  fer  servant  à  former  les  joints 
longitudinaux  formaient  saillie  sur  la  toiture. 

D'après  mon  nouveau  procédé,  la  toiture  présente 
une  surface  unie  sur  tous  les  points;  les  ardoises  sont 
posées  sur  les  chevrons,  sans  qu'il  y  ait  besoin  de 
voliges,  ce  qui  permet  de  réduire  la  dépense. 
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26478. 


BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  octobre  1860, 

Au  sieur  Chaletbr,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  apportés  aux  car- 
touches pour  fusils  se  chargeant  par  la  culasse. 

PI.  XI. 

Avec  les  systèmes  ordinaires,  on  éprouve  des  dif- 
ficultés pour  disposer  la  capsule  convenablement  au 
fond  de  la  cartouche  et  la  mettre  en  rapport  avec  la 
broche  qui  doit  opérer  la  percussion. 

Éviter  les  ratés  est  chose  qu'on  n  est  pas  parvenu 
jusqu'à  présent  à  obtenir. 

Mon  invention  a  pour  objet  de  remédier  k  ces  in- 
convénients et  de  parer  à  toutes  les  difficultés  qui 
se  sont  présentées  jusqu'à  ce  jour  ;  elle  a  aussi  pour 
but  d'assurer  parfaitement  la  communication  inuné- 
diate  de  la  poudre  avec  le  fulminate  et  de  faciliter 
l'explosion ,  et  par  cela  même  d'éviter  tous  les  ratés ,  qui 
dans  les  autres  systèmes  sont  très-fréquents. 

La  figure  i  en  est  une  section  verticale  montrant 
la  disposition  particulière  du  fond  de  la  cartouche  re- 
lative à  la  capsule.  ** 

La  figure  a  est  une  section  horixontale. 

Les  figures  3  et  4  montrent  les  deux  plans  d^une 
rondelle  métallique. 

Cette  rondelle  A  est  en  laiton  ou  tout  autre  métal, 
recrouie,  taraudée  ou  non  taraudée,  collée  ou  non 
collée,  parfaitement  cylindrique,  de  la  4tme  hauteur 
que  la  chambre  réservée  dans  le  cylindre  de  la  douille 
pour  l'emplacement  de  la  capsule. 

Cette  rondelle  est  introduite  dans  l'emplacement 
qu'elle  occupe  au  moyen  d'un  poinçon  de  construc- 
tion spéciale  et  nouvelle,  qui  la  fait  hermétiquement 
adhérer  à  la  culasse,  de  manière  à  former  avec  elle 
un  corps  solide  et  homogène. 

Ma  rondelle,  n'étant  pas  exposée  à  être  déformée 
par  la  compression  exercée  par  l'estampage,  conserve 
ses  parois  intérieures  très-nettes,  de  sorte  que  la 
capsule,  dont  le  fond  est  légèrement  bombé  pour  cet 
usage,  rencontre  toujours  un  point  d'appui  parfaite- 
ment en  rapport  et  solide  pour  résister  à  la  percussion 
qui  s'opère  d'une  manière  précise  et  certaine. 

Cette  invention  repose  particulièrement  : 

1*  Sur  l'emploi  d'une  rondelle  métallique  cylin- 
drique et  sans  fond,  lisse,  taraudée  ou  non  à  l'exté- 


rieur,  placée  au  centre  ou  à  c6té  du  centre  dans  le 
papier  frappé  qu'on  appelle  cylindre; 

a*"  Sur  la  capsule,  qui  a  le  fond  légèrement  bombé 
et  qui  correspond  à  la  courbe  que  décrit  la  circonfé- 
rence intérieure  de  la  rondelle. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  8  décembre  1860. 

Les  rondelles  sans  fond  ou  sections  de  tubes  éti- 
rés que  j'emploie  dans  la  construction  de  mes  car- 
touches sont  toujours,  comme  il  est  dit  dans  mon 
brevet,  fixées  dans  le  fond  de  mes  cartouches  au 
moyen  de  poinçons  à  ressorts,  dont  la  forme  varie 
suivant  le  modèle  différent  de  chaque  rondelle. 

Ces  rondelles  peuvent  être  exécutées  dans  tout 
espèce  de  métal ,  mais  je  me  sers  de  préférence  des 
métaux  inoxydables  au  contact  de  la  poudre  ou  des 
gaz  qui  proriennent  de  l'explosion. 

Je  me  réserve  d'employer  pour  garnir  la  chambre 
intérieure,  réservée  dans  mes  cartouches  pour  rece- 
voir la  capsule-amorce ,  des  rondelles  de  tout  métal 
ou  des  sections  de  tubes  étirés  de  toutes  formes  in- 
distinctement ,  soit  ovales,  carrées ,  triangulaires ,  hexa- 
gones ou  octogones ,  etc.  toujours  sans  fond  et  lisses 
à  l'intérieur,  et  présentant,  par  ce  fait,  un  point 
d'appui  précis  et  solide  à  la  percussion. 

Je  modifie  le  fond  de  mes  capsules-amorces'  sui- 
vant la  forme  des  rondelles  employées. 

Exemple  :  elles  ont  le  fond  bombé  en  rapport  de 
la  courbe  intérieure  des  rondelles  rondes  ou  ovales; 
elles  ont  le  fond  parfaitement  plat  pour  s'appuyer 
d'aplomb  sur  les  surfaces  unies  plates  intérieures  des 
rondelles  carrées,  triangulaires,  octogones,  etc. 


26479. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  octobre  I8Ô0, 

Au  sieur  Le  Metater,  à  Paris, 
Pour  une  loupe  mobile  appliquée  aux  appa^ 
reils  d'éclairage. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  a&  tuai 
i86i. 
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26480. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  S  novembre  1860 , 

An  sieur  Gohin,  à  Paris, 
Pour  l'emploi  des  chardons  dans  Tapprét  des 
étoffes. 


Les  chardons  sont  injectés  de  sulfate  de  cuivre, 
élément  conservateur  et  antiseptique. 

Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des  g  juillet 
et^ib  décehibre  1861. 


2648). 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  octobre  1860, 

Au  sieur  Égarnot,  à  Paris, 
Pour  un  métier  à  tisser  réduit  à  une  ou  deux 
marches. 


26482. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  do  3  novembre  1860, 

Au  sieur  Dallert  dit  Dubibf,  à  Paris, 
Pour  un  mode  de  publicité. 


26483. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  da  3  novembre  18Ô0, 

Au  sieur  Culiàr£,  à  Paris, 
Pour  un  siège  de  garde-robe. 


26484. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  3  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Sauna,  à  Paris, 

Pour  un  fer  à  repasser  à  foyer  intérieur. 


26485. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  5  novembre  1860, 

Au  sieur  Lbmoinb,  à  Paris, 

Pour  une  brosse  à  nettoyer  les  voitures. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  4  no- 
vembre 1861. 


26486. 
BREVET  D'INVENTION 

(Patente  anglaîie  expirant  le  4  mars  1874), 
En  date  du  3  novembre  1860 , 

Au  sieur  Rbid,  à  Lee  (Angleterre), 
Pour  des  perfectionnements  dans  la  fabrication 
des  cercles  servant  à  cercler  les  tonneaux,  bar- 
riques et  autres  objets  semblables. 


PI.  IX. 

Mes  perfectionnements  aux  cercles  servant  à  cerder 
les  tonneaux  consistent  à  former  les  cercles  avec  du 
fil  de  fer,  d'acier,  de  cuivre,  de  laiton  de  carrelets 
pour  clous. 

Par  ce  moyen,  les  cercles  peuvent  être  faits  à  bien 
meilleur  marché  et  beaucoup  plus  sc^des  qu'ils  n  ont 
pu  être  fabriqués  jusqu*à  présent. 

La  grosseur  du  fil  employé  doit  être  proportionnée 
à  la  dimension  et  à  la  force  du  tonneau  auquel  il 
doit  être  appliqué. 

Le  fil  et  le  carrelet  peuvent  être  employés  simples 
ou  tordus  en  toron  ;  mais ,  dans  l'un  ou  l'autre  cas ,  ils 
doivent  être  coupés  très-exactement  de  longueurs  vou- 
lues, avant  d'être  unis  par  les  bouts  pour  finir  le 
cercle. 

L'expérience  m'a  démontré  que  le  meilleur  moyen 
de  réunir  les  extrémités  du  fil ,  dont  la  grosseur  varie 
suivant  l'emploi,  est  de  les  forger  ensemble;  néan- 
moins, comme  les  fils  d'une  Êiible  grosseur  sont  diffi- 
ciles à  forger  avec  avantage  par  suite  de  leur  petite 
dimension  «  ils  peuvent  être  attachés  avec  facilité  en- 
semble par  leurs  bouts. 

La  meilleure  forme  de  nœud  d*union  est  celle  qui 
est  représentée  par  les  figures  1  et  a. 

Un  autre  moyen  de  réunir  les  bouts  est  de  les  sour 
der  ensemble:  ce  mode  s'applique  à  toutes  les  grôs- 
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seurs;  mais  la  soudure  est  moins  expéditive  que  de 
les  forger  ou  de  les  nouer  ensemble. 

Lorsque  l'on  emploie  du  fil  de  fer  ou  carrelet  pour 
faire  les  cercles  v  on  peut  les  galvaniser,  afin  d'empê- 
cher Toxy  dation. 

Si  Ton  désire  poser  les  cercles  de  manière  qu'ils 
tiennent  fortement,  il  faut  les  chauffer  préalablement, 
et  alors  ils  se  rétrécissent. 

S'il  s'agit  de  cercles  que  Ton  doit  lier  par  leurs 
bouts  au  moyen  d'un  tordage,  on  fait  passer  ces 
bouts  laissés  assez  longs  à  travers  de  petits  trous  pra- 
tiqués dans  l'une  des  douves,  et  on  les  tord  à  l'inté- 
rieur de  la  douve  ou  du  tonneau. 

Les  tonneaux,  barriques,  fabriqués  par  ces  moyens 
ont  un  aspect  plus  net  et  sont  bien  plus  solides  que 
ceux  maintenus  par  des  ^^encles  en  bois  ou  des  bandes 
de  fer  plat 


26487. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  da  3  novembre  1860, 

Au  sieur  Ville,  à  Paris, 
Pour  un  nouveau  procédé  de  fabrication  du 
chloroforme. 


Le  pjpocédé  actuellement  en  usage,  imaginé  par 
M.  Soubeiran^  consiste  àri;bauffer  dans  un  alambic  : 

Chlorure  de  cImuul  «... 10^,000 

Cliaux  vive 5  000 

Alcool 1  a5o 

le  tout  délayé  dans  60  litres  d'eau. 

On. chauffe  rapidement  ce. mélange. 
,  Lorsque  ce  liquide  atteint  la  température  de  85  de- 
grés,, une  distillation  soudaine  se  produit;  d'abord 
très'^uïtive ,  elle  se  ralentit  bientôt. 

Les  trois  premiers  litres  de  liquide  qui  passent  con- 
tiennent tout  le  chloroforme  de  l'opération. 

Le  liquide  qui  surnage  le  chloroforme  contient  des 
produits  chlorés  capables  de  produire  du  chloroforme  : 
aussi  les  ulilise^ton  dans  les  opérations  subséquentes. 

Ce  procédé  est  d'une  .application  difficile  et  pré- 
sente t  dans  la  pratique  toutes  sortes  d'inconvénients. 

Le  magma  qui  se  produit  lorsqu'on  délaye  le  chlo- 
rure de  chaux  et  la  chaux  vive  dans  l'eau  est  mal 
commode  à  manier;  après  chaque  distillation ,  les  ap- 
pareils sont  encombrés  par  une  masse  considérable 
de  césidu. 


En  raison  de  l'air  qui-  adhère  à  la  surface  de  la 
chaux  et  du  chlorure,  le  liquide  tend  à  se  boursoufler 
et  à  sortir  de  l'appareil  pour  peu  que  l'on  dépasse  la 
température  à  laqueUe  se  prodaît  la  réaction  du  chlo- 
rure sur  TalcooL 

L'opération  est  très-difficile  à  conduire,  et  il  n'est 
pas  possible  de  l'appliquer  sur  une  grande  échelle. 

Avant  d'arriver  au  nouveau  procédé ,  j'ai  besoin  de 
rappeler  conmient  on  explique  la  formation  du  chlo- 
roforme. 

On  admet  que  Talcool  O  B*  O*,  par  l'action  du 
chlorure  de  chaux,  se  change  en  cfaioral  C^HCPO* 
ou  aldéhyde  chloré,  lequel,  par  l'action  sufaééquente 
de  la  chaux ,  se  dédouble  en  acide  formique  et  en  chlo- 
roforme; soit  en  effet  Téquation  suivante  pour  repré- 
senter cette  dernière  phase  de  la  réaction  : 

C*»CW-+-2£fO=C^CP-t-C*£PO* 
ou  chloral-f*  eau  =  chloroforme  -H  acide  formique. 

Il  m*a  paru  que  si  les  choses  se  passaient  comme 
l'interprétation  précédente  l'indique ,  on  pourrait  ins- 
tituer un  procédé  plus  simple  et  plus  avantageux  que 
le  précédent  pour  produire  le  chloroforme. 

En  effet ,  le  chlorure  de  chaux  CaO,  Cl,  agissant  sur 
l'alcool  pour  le  changer  en  chloral ,  perd  son  chlore 
et  régénère  de  la  chaux. 

Pour  1  équivalent  de  chloral  formé,  ily  a  3  équi- 
valents de  chaux  mis  en  liberté. 

En  effet  : 

SCaOCl-^C'WO^^bClCaO-i-CHCPCy 
^5^0-f-3CaO, 
quantité  phis  que  suffisante  pour  changer  le  chloral 
en  chloroforme  et  en  acide  formique. 

Il  résulte  de  là  que  la  chaux  n'est  pas  utile  dans  le 
travail  qui  a  pour  résultat  la  transformation  de  l'al- 
cool en  chloroforme,  et,  par  conséquent,  qu'on  peut 
la  supprimer. 

Il  en  résulte  encore  qu'on  doit  pouvoir  substituer 
au  chlorure  de  chaux. «oUde  une  dissolution  de  chlo- 
rure de  chaux,  ce  qui  rend  l'opération  plus  simple, 
plus  facile  et  accessible  à  la  grande  industrie. 

L'expérience  a  confirmé  pleinement  celte  conjec- 
ture, et  au  moyen  d'une  dissolution  de  chlorure  de 
chaux,  marquant  1 5*  chlorométriques ,  on  change  avec 
une  facilité  merveilleuse  l'alcool  en  chloroforme. 

L'opération  est  d'une  exécution  facile  et  d'une  ad- 
mirable régularité ,  et  lorsque  la  réaction  du  chlorure 
de  chaux  sur  l'alcool  est  achevée,  le  liquide,  qui  était 
primitivement  limpide,  tient  de  la  chaux  en  su3pen- 
sion. 

Je  demande  un  brevet  pour  la  substitution  de  la 
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dissolution  de  chlorure  de  chaux   aa  chlorure  de 
chaux  en  poudre. 

Dans  nvon  procédé,  on  fait  réagir  directement  la 
dissolution  de  chlorure  de  chaux  sur  Talcool,  et  on 
supprime  Temploi  de  la  chaux. 

Au  lieu  d'employer  l'alcool,  j'emploie  les  liqueurs 
alcooliques  non  distillées  obtenues  par  la  fermenta- 
tion de  la  mélasse  et  par  la  saccharification  de  la 
pomme  de  terre  et  des  grains,  soit  que  je  mêle  ces 
liqueurs  avec  la  dissolution  de  chlorure  de  chaux  ou 
que  je  m'en  serve  comme  de  véhicules  pour  préparer 
la  dissolution  de  chlorure  elle-même. 

Lorsqu'on  emploie  l'alcool  et  le  chlorure  de  chaux 
en  dissolution  dans  l'eau,  les  meilleures  proportions 
que  l'expérience  m'ait  révélées  jusqu'à  présent  sont 
les  suivantes  : 

Alcool  à  85  degrés.  • i\6o 

Chlorure  à  iS*"  chlorométriques  •  .   3o  ,00 

Lorsqu'on  emploie  les  liqueurs  alcooliques  non  dis- 
tillées ,  il  faut  forcer  un  peu  la  dose  de  chlorure. 

Ainsi  le  brevet  que  je  demande  porte  sur  deux 
points  : 

1*"  Emploi  de  la  dissolution  de  chlorure  de  chaux 
à  la  place  du  chlorure  de  chaux  en  poudre  et  à  l'ex- 
clusion de  la  chaux  ; 

a*  Emploi  des  liqueurs  alcooliques  non  distillées 
obtenues  par  la  fermentation  de  la  mélasse  ou  par  la 
saccharification  et  la  fermentation  des  grains  et  de  la 
pomme  de  terre,  à  la  place  de  l'alcool  pur  de  toute 
substance  étrangère. 


26488. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  da  10  novembre  1 860, 

Au  sieur  Garnot,  à  Reims, 
Pour  un  appareil  à  blanchir  et  à  teindre  les 
matières  filamenteuses. 


Cet  appareil  sert  à  blanchir,  dégraisser,  teindre  et 
laver  mécaniquement  toutes  les  échevettes  de  laine , 
soie,  coton,  cachemire  ou  toute  autre  matière  fila- 
menteuse ,  et  remplace  le  travail  manuel. 

Son  but  principal  est  de  maintenir  tendues  les 
échervtles  dans  leurs  diverses  iManutentions  et  de 
leur  donner  un  mouvement  de  rotation  régulier  et 
oonÉîm];  ce  mouvement  est  d'autant  plus  favorable 


pour  le  blanchissagev  le  dégraissage  »  le  bruisaage, 
la  teintwe  et  le  lavage  des  échevettes,  qu'il  évite  toute 
cassure  et  tout  emmêlage  occasionnés  trop  souvent 
par  la  main  de  l'homme.  De  plus ,  cet  appareil,  par  la 
régularité  et  l'ensemble  de  son  mouvement,  a  la  pro- 
priété d'unir  en  teinture  d'une  manière  parfaite  toutes 
les  échevettes  qu'il  contient;  il  ne  peut  pas  en  être  de 
même  lorsqu'elles  se  trouvent  manœuvrées  par  la  main 
de  l'ouvrier^  quelque  habile  qu'il  soit. 

Les  échevettes  subissent  toutes  les  opéralioas,  tant 
avant  qu'après  la  teinture^  sans  être  dérangées  de 
l'appareil ,  qui  se  transporte  d'une  chaudière  ou  d'tto 
baquet  à  l'une  ou  à  l'autre. 

Enfin,  par  ce  procédé,  le  tramage  et  le  bobinage 
des  échevettes  étant  bien  plus  facile,  il  y  a  dès  lors 
beaucoup  moins  de  déchets  ou  moins  de  perte  de  fila^ 
ments. 


26489. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  da  12  novembre  1860, 

Au  sieur  Dambt,  à  Dôle  (Jura), 
Pour  un  manège  locomobile  à  courroie  rac- 
courcie. 

26490. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  novembre  1860, 

Au  sieur  Daubigny,  à  Rouen , 
Pour  un  chapeau  de  filature. 


On  donne  le  nom  de  chapeau  à  une  pièce  destinée 
à  loger  les  tourillons  des  rouleaux  de  pression  qui  re- 
posent sur  les  cannelés  des  métiers  de  filature,  afin 
d*appujer  sur  le  fil  que  ces  cannelés  doivent. livrer. 

D'ordinaire,  le  chapeau  est  formé  de  deux  pièces 
méplates  qui  s  assemblent  :  la  première  est  munie  de 
deux  encoches  du  même  côté,  pour  les  deux  rouleaux 
de  derrière;  la  deuxième  a  une  ou  deux  encoches, 
selon  que  le  métier  a  trois  ou  quatre  rangs  de  cannelés. 

L'embase  du  rouleau  frotte  contre  la  joue  latéral» 
du  chapeau,  de  sorte  que,  quand  i^rès  un  certain 
temps  lusure  a  déformé  cette  joue,  le  rouleau  ne 
rempUt  plus  convenablement  sa  fonction  et  occasionne 
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des  irrégularités  ou  des  coupures  dans  le  fil,  ce  qui 
nécessite  le  remplacement  ou  au  moins  la  réparation 
du  chapeau. 

Le  chapeau  que  j*ai  inventé,  et  qui  (ait  Tobjet  du 
présent  brevet,  se  compose  de  disques  ou  tables  reliés 
par  un  canon  venu  de  fonte  avec  eux;  Técartement 
entre  les  tables  est  égal  à  la  grosseur  du  tourillon  du 
rouleau. 

Les  disques  et  leur  canon  sont  percés  et  sont  passés 
sur  une  broche  commune  dont  la  tête,  rapportée  ou 
non ,  se  fixe  par  une  vis  sur  une  tringle  longitudinale 
qui  existe  sur  les  métiers. 

Chaque  paire  de  disques  se  fixe  à  la  position  voulue 
sur  la  broche  par  une  vis. 

Les  tables  et  leur  canon  sont  taillés  à  facettes  cor^ 
respondantes ,  au  nombre  de  six  ou  huit  :  il  en  résulte 
que  quand  ime  face  est  usée  il  suffit  de  tourner  le 
disque  sur  une  autre  face  pour  se  retrouver  dans  de 
bonnes  conditions,  et  que,  par  conséquent,  le  chapeau 
ne  sera  hors  de  service  qu  après  que  tous  les  pans 
seront  usés;  ce  qui  ne  peut  arriver  qu  après  un  grand 
nombre  d*années. 

Afin  que  les  vis  portent  mieux  sur  la  broche ,  je  donne 
à  celle-ci  une  section  polygonale,  comme  le  trou  des 
canons  ;  mais  je  me  réserve  de  faire  les  broches  rondes , 
afin  de  diminuer  la  main-d'œuvre. 

Je  me  réserve  également  de  construire  les  disques 
ronds,  ainsi  que  les  canons;  car  si  je  leur  ai  donné 
une  forme  polygonale,  c  est  que  j  ai  pensé  que  Tusure 
dune  place  pourrait  avoir  une  influence  fâcheuse,  à 
moins  de  tourner  le  chapeau  d'une  plus  grande  quan- 
tité ,  et  qu'alors  il  était  préférable  d'ofinr  une  surface 
plane  à  Tembase  du  rouleau. 

Dans  mon  système  les  paires  de  tables  sont  indé- 
pendantes les  unes  des  autres,  et  il  est  alors  facile 
de  régler  isolément  chaque  rouleau,  ce  qui  ne  peut 
avoir  lieu  avec  les  chapeaux  ordinaires,  dont  la  table 
de  devant  seule  est  mobile. 

Pour  plus  de  solidité  et  de  légèreté ,  la  broche  est 
en  acier;  les  disques  seront  en  tel  métal  que  Ton  dési- 
rera ,  ainsi  que  les  canons ,  et  d'un  nombre  quelconque 
de  faces;  enfin  les  dimensions  varieront  selon  le  genre 
de  métiers. 

Mon  système  de  chapeau  s'adaptera  à  toutes  les 
uiacfaines  où  l'on  emploie  des  rouleaux  de  pression, 
quel  que  soit  le  genre  d'industrie ,  sans  qu'il  soit  besoin 
de  modifier  la  construction ,  et  par  conséquent  sans 
entraîner  à  de  nouveaux  frais. 

Chaque  broche  portera  un  nombre  quelconque  de 
tables  ;  enfin  les  tables  pourront  être  indépendantes 


des  canons  et  se  fixer  sur  ces  derniers  par  une  vis  : 
on  aurait  ainsi  la  faculté  d'intervertir  à  volonté  l'ordre 
et  le  sens  des  tables. 


26491. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  25  septembre  1 860 , 

Au  sieur  Guiton,  à  Tile  de  la  Réunion, 
Pour  un  engrais. 


Cet  engrais  est  composé  de  : 

Varech ^ .  lo 

Débris  de  coquillages  et  d'animaux 

marins ao 

Chaux  vive ao 

Fumier  d'écurie ao 

Calcaire 3o 

lOO 

On  mêle  le  tout  ensemble ,  on  fait  sécher  et  Ion 
réduit  en  poudre. 


26492. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  15  novembre  1860, 

Au  sieur  Dbnat  ,  à  Angers , 
Pour  une  machine  à  tremper  le»  allumettes 
chimiques. 


La  trempe  des  allumettes  chimique»,  telle  qu'elle 
se  pratique,  nécessite  beaucoup  de  monde  et  présente 
de  nombreux  inconvénients  :  d'abord  il  faut  les  dis- 
poser dans  les  presses,  et  ces  presses  constituent 
dans  les  fabriques  un  matériel  considérable;  puis  le 
travail  des  trempeurs  est  très-insalubre  et  dangereux, 
et  enfin  celui  des  leveur»  n'est  pas  plus  sain  ni  moins 
dangereux. 

L'invention  dont  il  s'agit  supprime  1^  presseurs  et 
le  matériel  des  presses,  ainsi  que  les  trempeurs  et  le» 
leveurs. 

Une  femme  jette  par  poignée  le»  allumettes,  dis- 
posées pour  être  trempées ,  dans  une  sorte  d'entonnoir 
cassé  à  plusieurs  étages  et  se  terminant  par  des  tubes 
dans  lesquels  une  seule  allumette  peut  passer,  mais 
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assez  long  pour  que  plusieurs  puissent  tenir  debout 
les  unes  sur  les  autres  et  toutes  rangées  sur  la  même 
ligne. 

Cet  entonnoir  est  agité  dans  sa  partie  supérieure, 
afm  de  faciliter  la  chute  des  allumettes,  lesquelles, 
à  mesure  qu'elles  tombent,  viennent  s^arrèter  toujours 
debout  sur  un  cylindre  denté.  Un  autre  cylindre 
denté,  pareil  en  tout  au  premier,  est  placé  devant 
celui-ci,  et  de  Tun  à  Tautre  un  lacet  sert  de  conduc- 
teur aux  allumettes. 

Immobiles  d*abord ,  les  cylindres  avec  leurs  lacets 
sont  mis  en  rotation  à  intervalles  réglés. 

Cest  dans  cel  intervalle  de  mouvements  que  les 
allumettes,  encore  engagées  dans  les  tubes  par  leur 
extrémité  supérieure  et  s*appuyant  par  le  bas  sur  le 
cylindre,  sent  couchées  au  fond  des  dents  dudit  cy- 
lindre, pour  suivre  les  lacets,  passer  ainsi  sur  le 
deuxième  cylindre  et,  toujours  poussées  parle  même 
mouvement,  venir  se  coucher  sur  une  courroie  placée 
horizontalement  tout  près  du  deuxième  cylindre  ;  cette 
courroie  est  tendue  et  emporte  dans  sa  marche  les 
allumettes  placées  en  travers  et  espacées  les  unes  des 
autres  de  manière  qu'elles  ne  se  touchent  pas;  elles 
arrivent  ainsi  à  une  deuxième  courroie  qui,  venant 
de  dessus,  les  enserre,  puis  les  roule  avec  elle  sous 
une  première  poulie.  Arrivées  à  la  hauteur  du  centre 
et  enserrées  entre  des  poulies ,  elles  prennent  le  soufre 
sur  un  cylindre  auquel  elles  touchent  en  passant ,  et 
qui  lui-même  s*en  est  imprégné  en  trempant  dans  un 
bassin  ;  immédiatement  après  les  allumettes  arrivent 
au  phosphore,  placé  k  la  même  hauteur  que  le  soufre 
et  de  la  même  manière  ;  puis ,  continuant  leur  marche , 
la  courroie  de  dessus  les  quitte  au  sortir  de  cette  der- 
nière poulie,  et  elles  vont  tomber  et  s'arrimer  dans 
une  caisse. 

Si  Von  craint  qu* elles  ne  se  collent  entre  elles  en 
se  plaçant  dans  cette  caisse ,  on  fera  usage  d'une  ma- 
chine à  peloter. 


26493. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 3  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Paobt,  à  Vouglans  (Jura) , 
Pour  une  machine  servant  à  fabriquer  les  ser- 
vices à  salade. 


Lxxvm. 


26494. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  novembre  1860, 

Au  sieur  Mompert,  à  Denain  (Nord), 
Pour  des  conserves  de  fruits. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  1 8  mars 
i86i. 


26495. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  10  novembre  1850, 

Au  sieur  Jbnnt-Bughbr,  à  Guebwiller  (Haut- 
Rhin). 

Ponr  une  machine  à  hacher  la  viande  de  char- 
cuterie. 


26496. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  novembre  1860, 

Au  sieur  Hbitmann,  à  Saint-André-lezrLille 
(Nord), 

Pour  remploi  du  sagoa  dans  les  apprêtsi  et 
répaississement  des  couleurs. 


Le  sagou  sert  à  Tépaissiasement  des  couleurs  em- 
ployées dans  l'impression  sur  étofie ,  hiine ,  soie ,  coton , 
toile,  tissus  mélangés,  sur  papier,  et  sert  aussi  à  apprê- 
ter les  tissus. 

La  matière  dont  il  est  ici  question  est  tirée  des  Indes , 
de  TAmérique  et  de  TAfrique;  le  sagou,  moelle  du 
palmier,  n'a  été  jusqu'à  ce  jour  employé  ni  pour  l'im- 
pression ni  pour  les  apprêts. 

Non-seulement  Texpérience  m*a  démontré  que  la 
susdite  matière  remplaçait  avantageusement  les  ami- 
don ,  gomme  de  Sénégal,  dextrine ,  léiocomme ,  gomme 
adragant,  colle  forte,  farine,  gommeline,  etc.,  mais  il 
résulte  encore  de  mes  essais  que,  eoaployée  seule  ou 
mélangée  avec  les  amidon,  gomme  de  Sénégal,  léio- 
comme, colle  forte,  eta,  elle  donne  une  grande  fraî- 
cheur aux  couleurs  et  fixe  plus  de  matière  colorante 
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sur  les  tissus  que  Tamidon  et  ies  autres  matières  gom- 
meuses  employées  jusqu'ici  ;  après  Timpression  et  la 
fixation  de  la  couleur,  cette  gomme  se  dissout  avec 
beaucoup  plus  de  facilité  au  lavage  que  toutes  les 
autres  substances  épaississantes  dont  on  se  sert  habi- 
tuellement. 

Pour  les  apprêts ,  le  sagou  a  l'avantage  d'être  trans- 
parent, de  ne  pas  jaunir  ou  salir  les  tissus  ni  donner 
un  aspect  poudreux. 


26497. 

BREVET  DTOVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  10  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Sghulz  et  Béraud  ,  à  Lyon , 
Pour  de  nouveaux  effets  de  broché  produits 
sur  les  étoffes  de  soie. 


L*idée  principale  ne  consiste  pas  à  brocher  les 
étoffes  avec  des  fils  de  métal  ou  des  soies  enroulées 
de  fils  d'or  ou  d'argent,  car  ces  procédés  sont  déjà 
connus  et  employés  ;  mais  Tinvention  repose  sur  la  pro- 
duction dans  nos  étoffes  de  fleurs  ou  de  vignettes  ayant 
la  teinte  du  fer  poli  ou  jetant  des  reflets  semblables 
à  ceux  de  lader  et  de  l'aluminium. 

Cet  effet,  nous  l'obtenons  en  brochant  l'étoffe 
avec  des  fils  de  soie  phis  ou  moins  recouverts  par  des 
filaments  d'argent.  Quelquefois  la  fleur  entière  sera 
faite  en  fils  garnis  de  métal,  d'autres  Ibis  le  broché 
métallique  sera  accompagné  de- parties  brochées  en 
soie  noire  ou  grise  dont  les  formes  ou  les  dispositions 
aident  à  l'illusion  et  rappellent  le  brillant  de  l'acier 
ou  la  teinte  de  l'argent  oxydé. 

Des  reliefs  en  perles  nous  ont  paru  produire  un 
eflet  très-satisfaisant. 

Quand  on  tisse  l'étoffe  avec  un  fil  chargé  de  perles 
ce  broché  s'exécute  à  la  main,  et  des  fils  de  chaîne 
soulevés  de  distance  en  distance  croisent  par -dessus 
les  fils  de  perles  pour  les  rattacher  au  tissu. 

Les  perles  employées  peuvent  être  de  métal  ou 
d'autres  substances.  Leur  couleur  peut  varier  suivant 
les  effets  qu^on  veut  obtenir. 

Le  broché  peut  être  tout  en  perles  ou  accompagné 
de  brochés  varié&. 

Un  autre  mode  d'ornementation  consiste  en  un  bro- 
ché de  soie  orné  de  grosses  perles  rattachées  par  le 
broché  ou  simplement  cousues. 


Les  trois  combinaisons  d'ornements  signalés  ici 
peuvent  se  produire  sur  toutes  les  étoffes  de  soie  et 
autres  tissus  en  bouquets  semés  ou  placés  en  dispo- 
sition imitant  des  volants,  des  garnitures  ou  autres 
fantaisies. 


26498. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  novembre  1800, 

Au  sieur  Delestraint,  à  Lille, 
Pour  une  cuisinière  où  les  plats  et  les  broches 
tournent  mécaniquement. 

26409. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS , 

En  date  du  20  août  1860, 

Au  sieur  Touloegb,  à  Saint-Denis  (fle  de  la 
Réunion], 

Pour  remploi  de  la  mélasse  dans  la  fabrication 
du  gaz  de  Téclairage. 


Les  matières  qui  peuvent  être  employées  à  la  pré- 
paration du  gaz  sont  très-nombreuses  :  ce  sont  les 
houilles ,  les  résines,  les  acides  gras  de  toute  nature, 
puisque  ces  matières  donnent  par  la  distillation  des 
carbures  d'hydrogène  gazeux. 

Sans  aller  chercher  les  huiles,  qui  coûtent  cher,  la 
houille  et  les  résines ,  que  nous  n  avons  pas  sous  la 
main ,  pourquoi  ne  prendrions-nous  pas  cette  matière 
qui  abonde  dans  notre  pays ,  ce  résidu  provenant  de 
nos  sucreries,  la  mélasse,  et  qui  renferme  en  lui  des 
principes  gazeux. 

Cette  matière ,  tout  en  nous  éclairant  convenable- 
ment, nous  mettrait  à  Tabri  du  manque  d'buile  et 
nous  donnerait  une  lumière  plus  éclatante ,  tout  en 
nous  permettant  d'utiliser  des  produits  qui  se  trouvent 
en  abondance  et?  à  bon  marché. 

En  effet,  la  mélasse  étendue  d'un  quart  d'eau  et 
traitée  en  vase  clos  à  une  chaleur  rouge  se  décompose 
et  donne  naissance  à  de  Thydrogéne  bicarboné,  de 
rhydrogène  pur,  de  T acide x:arbonique  et  de  féther 
acéteux. 

Les  opérations  qui  constituent  cette  préparation 
sont  les  suivantes  : 
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1**  DisHIktton; 

a*  Condensation  et  épuration. 

Les  produits  de  la  distillation  sont  volatiles  à  la 
température  rouge  et  se  dégagent  par  Tourerture  dont 
est  muni  le  vase  dbtillatoire  dans  l'intérieur  duquel 
se  fait  l'opération. 

Pour  obtenir* du  gaz  par  la  mélasse,  il  fout  la  faire 
arrirer  peu  à  peu  dans  une  cornue  en  fonte  conte- 
nant du  charbon  de  bois  et  chauffée  an  ronge  blanc. 
L'oxygène  de  l'eau  s'unit  au  charbon  pour  former  de 
l'acide  carbonique  qu'il  faut  absorber,  et  le  reste  se 
rend  au  condenseur,  puis  à  l'épurateur,  pour  gagner 
de  là  le  gazomètre. 

L'appareil  se  compose  d'une  ou  de  plusieurs  cor- 
nues en  fonte,  montées  dans  un  four  ordinaire  à  gaz 
et  faites  pour  résister  le  plus  longtemps  possible  à  une 
haute  température. 

La  cornue  doit  être  divisée  en  trois  compartiments 
ou  chambres  intérieures.  Les  cloisons  seront  rivées 
par  le  haut  et  laisseront  un  passage  par  le  bas ,'  afin 
que  le  gaz  se  décompose  de  plus  en  plus  en  passant 
de  chambre  en  chambre  et  y  séjourne  un  peu  plus  de 
temps ,  retenu  par  les  cloisons  avant  qu'il  n'arrive  au 
conduit  qui  va  au  condenseur.  A  la  cornue  est  adapté 
un  tube  qui  aboutit  à  la  première  chambre  et  amène 
la  mélasse. 

Le  tube  arrive  perpendiculairement  dans  la  cornue , 
au-dessus  de  la  couche  de  charbon  de  bois  qu'on  y  a 
étendue  dès  que  le  fourneau  a  été  amené  au  degré  de 
chaleur  voulue. 

Ce  tube  est  muni  au  bout  d'un  tube  transversal  for- 
mant arrosoir,  lequel  envoie  le  mélange  perpendicu- 
lairement sur  une  surface  assez  étendue  de  charbon 
de  bois. 

Delà  cornue,  le  gaz  passe  dans  un  conduit  enjeu 
d'orgue,  où  il  se  condense  par  l'eau;  puis  de  là  il  se 
rend  dans  l'épurateur,  où  se  trouve  de  l'eau  de  chaux 
qui  retient  et  absorbe  tout  ce  qui  pourrait  nuire  à  son 
principe  éclairant. 

Il  faut  pour  l'épuration  de  chaque  mètre  cube  de 
gaz  à  peu  près  i  kilogramme  de  chaux  éteinte. 

Pour  que  cette  chaux  soit  toujours  en  suspension 
et  bien  mélangée  dans  le  liquide  épurateur,  il  faut'que 
le  tuyau  de  conduite  du  gaz  prenne  par>dessous,  et  de 
cette  manière  le  gaz ,  en  passant  dans  le  liquide ,  forme 
des  ^obules  et  le  tient  toujours  en  mouvement. 

Le  gaz,  en  sortant  de  l'épurateur,  se  rend  dans  le 
gazomètre. 

Ce  gazomètre  se  compose  de  deux  pièces  dis- 
tinctes : 


i*  D'un  cylindre  en  maçonnerie  entièrement  rem- 
pli d'eau; 

a"  D'un  cylindre,  généralement  en  tôle,  fermé  à  la 
partie  supérieure,  et  dont  la  partie  inférieure  ouverte 
plonge  dans  la  cuve  pleine  d'eau. 

C'est  dans  ce  cylindre  que  vient  s'emmagasiner  le 
gaz. 


CERTIFICAT   D  ADDITION, 
En  date  da  13  octobre  1 860. 

Prenez  un  quart  de  litre  de  mélasse,  mélangez-le 
intimement  avec  un  huitième  de  litre  de  goudron 
fluide  et  ajoutez,  en  remuant  toujours,  i  litre  de  ré- 
sidus des  sucreries» 

Faites  le  mélange  intime  par  une  agitation  qui  doit 
durer  un  quart  d'heure. 

Portez  la  cornue  au  rouge  cerise  vif,  maintenez 
cette  couleur  tout  le  temps  que  durera  l'opération. 
Faites  arriver  le  mélange  dans  la  cornue  par  charges 
de  25  centilitres,  au  moyen  d'un  robinet  que  vous 
fermerez  immédiatement  après ,  pour  laisser  s'opérer 
la  décomposition. 

Le  gaz  formé  traverse  un  long  tuyau  de  cuivre ,  se 
rend  dans  un  barillet  renfenaant  un  iaitd^  chaux,  se 
lave  «veo  une  pretaion  de^S'oentimètres,  et  de  là,  par 
un  autre  tuyau  qui  prend  au-dessus  du  barillet,  Je 
gaz  purifié  se  rend  dans  le  gazomètre. 


26500. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  5  novembre  1 800 , 

Au  sieur  Gannal,  à  Paris. 

Pour  remploi  des  mortiers  et  mastics  bitumi- 
neux dans  la  préparation  des  chaussées  et  dans 
les  travaux  publics. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des 
a 6  juillet  i86i , 
i5  février  1862, 
a  juin  186a. 
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26501. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  15  novembre  1 860, 

Au  sieur  Fatin  ,  à  Lyon , 
Pour  une  machine  à  décreuser  les  soies  ten- 
dues sur  cylindres. 


26502. 
BREVET  D INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  7  novembre  1860, 

Au  sieur  Dofat,  à  Paris, 
Pour  des  contre-forts  de  chaussures  en  cuir 
factice. 


26503. 
BREVET  D'INVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  30  octobre  1874), 
En  date  du  7  novembre  1860, 

Au  sieur  Johnson,  à  Londres, 
Pour  des  perfectionnements  dans  les  machines 
rotatives. 


Cette  invention  se  rapporte  k  un  mode  de  cons- 
truction des  machines  rotatives  présentant  une  grande 
facilité  de  fermeture  et  de  dressage  des  surfaces  frot- 
tantes. 

Le  cylindre  est  fait  légèrement  conique ,  et  le  pis- 
ton tournant  à  Tintérieur  a  une  forme  correspondante , 
de  telle  manière  qu'en  dressant  le  piston  longitudi- 
nalement  au  moyen  d'une  vis  les  surfaces  froltanles 
pourront  être  ajustées. 

L'intérieur  du  cylindre  est  muni  de  deux  ou  plu- 
sieurs arrêts,  disposés  diamétralement,  qui  servent  à 
diviser  l'espace  annulaire  à  vapeur  existant  sur  la 
surface  du  piston,  qui,  dans  ce  but,  est  muni  de  can- 
nelures à  sa  circonférence. 

Les  rainures  dans  le  piston  sont  arrangées  de  ma- 
nière a  laisser,  à  chaque  côté  du  piston ,  des  rebords 
protecteurs  qui  sont  seub  en  contact  avec  Tintérieur 
du  piston. 

Dans  l'intérieur  du  piston  sont  disposées ,  diamé- 
iralement  opposées,  quatre  coulisses  qui  sont  pous- 


sées contre  la  paroi  intérieure  du  cylindre  par  des 
ressorts  a  boudin. 

Quand  ces  diaphragmes  passent  sur  ces  arrêts  ils 
sont  graduellement  repoussés,  et  ressortent  de  nou- 
veau quand  ib  ont  dépassé  les  arrêts  par  des  guides 
placés  à  l'intérieur  du  cylindre,  qui  agit  dans  ce  cas 
comme  plan  incliné. 

La  vapeur  ou  tout  autre  gaz  élastique  est  admis 
d'une  boite  à  vapeur  formée  à  la  surface  supérieure 
du  cylindre  et  munie  d'un  tiroir  de  distribution  qui 
tourne  au  moyen  d'une  manivelle ,  afin  de  faire  toiu*- 
ner  la  machine  dans  toutes  les  directions  ou  bien  de 
l'arrêter  quand  on  veut. 

En  faisant  le  fond  de  la  rainure  dans  le  piston  co- 
nique comme  le  piston  lui-même,  les  coins  des  ar- 
rêts et  des  diaphragmes  l'étant  aussi ,  il  s'ensuit  que 
toutes  les  surfaces  de  frottement  peuvent  subir  facile- 
ment l'ajustage  longitudinal  dont  nous  avons  parié. 


26504. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  7  novembre  1860 , 

Au  sieur  Loisbau,  à  Paris, 
Pour  un  mode  de  vidange  des  fosses  par  le 
vide  dans  les  tonneaux. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  dale  des 
i5  novembre  i86o, 
17  août  1861, 
9  octobre  1861, 
17  juillet  i863. 


26505. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  15  novembre  1860, 

Au  sieur  Gboffray,  à  Lyon, 
Pour  un  tapis  façon  moquette,  fait  avec  des 
matières  végétales. 


Ce  genre  de  tapis  se  fabrique  sur  un  métier  à  la 
Jacquard,  absolument  comme  le  velours. 

Au  moyen  de  cantres  portant  des  bobines  et  des  fils 
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végétaox  teints,  Ton  obtient  toutes  sortes  de  dessins 
et  de  couleurs ,  comme  pour  le  velours  ou  pour  les 
tapis  moquettes,  ou  les  étofifes  nouveautés,  velours 
frisé,  flotté,  coupé  et  bouclé. 

La  seule  différence  réside  dans  la  matière,  qui,  au 
lieu  d'être  de  la  soie,  du  coton  ou  de  la  laine,  est  du 
fil  d^aloès  ou  de  toute  autre  matière  végétale  filamen- 
teuse. 


26506. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  5  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Preston,  à  Manchester  (Angleterre), 
Pour  des  perfectionnements  dans  les  machines 
à  tailler  les  limes  et  les  râpes. 


Les  perfectionnements  consistent  : 

i'  Dans  Inapplication,  aux  machines  à  tailler  les 
limes  et  les  râpes,  d*un  bâti  double,  mobile,  qui  sup- 
porte loutil  coupant  ou  Tétoile  ou  le  marteau; 

3*  Dans  une  manière  d*appliquer  le  ressort  par 
lequel  le  coup  donné  par  le  marteau  est  proportionné 
suivant  la  largeur  de  la  lime  ou  de  la  râpe  ; 

3*  Dans  la  manière  de  fixer  le  porte-étoile  au  mar- 
teau ou  la  sonnette,  qui  permet  au  marteau  de  se 
lever  avant  que  Tétoile  se  soit  retirée  de  la  coupe  ; 
fétoile  retourne  sur  la  liipe  avant  que  le  coup  ne  soit 
porté; 

4*"  A  rendre  la  vis  par  laquelle  est  traversée  la  glis- 
sière libre  sur  son  axe  et  à  la  mettre  en  communica- 
tion au  moyen  d*un  embrayage; 

5*  Dans  Tarrangement  des  parties  qui  donnent  le 
mouvement  nécessaire  au  coulisseau  et  à  la  lime  a]près 
diaque  coup  qui  a  été  donné  ; 

6*"  Dans  Inapplication  du  frottement  à  la  vis  servant 
à  &ire  mouvoir  le  coulisseau  ou  à  farbre  duquel  est 
fixée  la  vis  creuse  ; 

7*  Dans  f emploi  de  lair  comprimé  pour  donner 
une  impulsion  su£Bsante  à  la  descente  du  marteau  ; 

8"  Dans  un  arrangement  d  organes  servant  à  sup- 
porter des  limes  ou  râpes  demi-rondes  ; 

9*  A  imprimer,  en  directions  contraires,  un  l^er 
mouvement  latéral  à  Toutil  ou  à  Tétoile  ou  à  la  table 
sur  laquelle  est  fixée  la  lime  ou  la  râpe,  de  façon 
à  donner  aux  dents  de  la  lime  une  direction  en  zig- 
zag et  de  les  mieux  faire  ressembler  aux  limes  taillées 
à  la  main. 


En  résumé,  ayant  ainsi  constaté  la  nature  de  mon 
invention  et  décrit  la  manière  de  Texécuter,  je  rap- 
pellerai en  terminant  qu  elle  repose  en  principe  sur 
les  points  principaux  énumérés  dans  Fexposé  de  ce 
brevet. 


26507. 
BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  22  mars  1862 , 

Au  sieur  Geslot,  à  Nantes, 
Pour  des  rideaux  de  cheminée  manœuvres  sur 
deux  crémaillères. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  28  mai 
1866. 


26508. 

BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS, 

£n  date  du  21  mars  1862, 

Au  sieur  DelsautGobssbn  S,  à  Tourcoing  (Nord], 
Pour  une  machine  à  gratter  les  molletons. 


Un  tambour  en  fer  garni  de  chardons  gratte  en 
tournant  en  long  et  puis  en  large  les  molletons ,  qui 
s'enroulent  sur  un  cylindre  parallèle  au  tambour. 


26509. 

BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  26  juillet  1862, 

Au  sieur  Gillkt,  à  Tours, 

Pour  des  filets  de  coiffures  pour  dames. 


Brevet  et  certificat  d*addition  en  date  du  28  mai 
i863. 
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26510.  265)5. 

BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  17  juillet  1852, 

Au  sieur  Poupinel,  à  Paris, 
Pour  des  tuiles  creuses  à  crochets. 


BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS. 

En  date  46  3  «ai  1852, 

Au  sieur  Dblamottb,  au  Mans, 
Pour  des  chaloupes  jumelles. 


26511. 
BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS. 

En  date  du  15  mai  1852, 

Au  sieuT  Allègre,  à  Hyères  (Var), 
Pour  des  balles  à  ailettes  destinées  aux  cara- 
bines de  précision. 

26512. 
BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  14  juin  1862, 

Au  sieur  BoNDY-DupONT,  à  Paris, 
Pour  un  jeu  d'adresse. 

26513. 
BREVET  DINVENTION  DE  DIXANS, 

En  dale  du  7  juaiet  1 862  .- 

Au  sieur  Grillet,  à  Beaune  (Côte-d'Or) , 
Pour  une  machine  à  dépoter  les' vins  vieux. 

2651(1. 
BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  23  juin  1852, 

Au  sieur  PoNCELET,  à  Château-Thierry  (Aisne), 
Pour  des  chaussures  clouées  et  cousues  imper- 
méables. 


26516. 
BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  19  juillet  1862, 

Aux  sieurs  Alexandre  et  Moutardier,  à  Four- 
chambault, 

Pour  un  lour  double  servant  à  fabriquer  les 
essieux  de  chemin  de  fer. 


Ce  tour  est  muni  de  (rois  poupées,  dont  une  placée 
au  milieu,  portant  le  mouvement,  et  deux  nommées 
contre^pointes. 

La  poupée  portant  le  mouvement  est  munie  d  un 
arbre  creux  dans  lequel  passe  Tessieu. 

Cette  poupée  est  placée  sur  une  semelle  reposant 
SUT  le  tour;  au  milieu  de  cette  semelle  est  réservé  un 
trou  circulaire  dans  lequel  est  placé  un  touriHon  réservé 
sous  cette  poupée  et  devant  servir  à  la  faire  pivoter 
pour  le  mcmtage  et  le  dénK)ntage  dudit  essieu. 

Cette  poupée,  ainsi  que  sa  semelle,  est  fixée  au 
rotlieu  du  banc  du  tour  par  deux  boulons. 

Aux  deux  extrémités  dudit  banc  se  trouvent  j^acées 
les  deux  poupées  nommées  contre-pointes;  entre  la 
poupée  dn  milieu  et  chaque  poupée  contre-pointe  est 
placé  un  chariot  marchant  au  moyen  d  une  crémail- 
lère et  d'un  pignon  commandé  par  une  vis  sans  fin. 

Lorsque  fouvrier  commence  le  travail ,  il  introduit 
Tessieu  dans  Farbre  de  la  poupée  du  milieu;  il  le 
maintient  à  chaque  extrémité  sur  les  deux  poupées 
contre-poîntes  et  sur  ses  centres,  Û  le  serre,  ensuite 
an  moyen  des  vis  adaptées  à  chaque  extrémité  de 
farbre  creux.  On  pourra  encore,  en  cas  d'inconvé- 
nient, placer  sur  f  essieu  un  toc  qui  remplacera  les  vis. 

Lorsque  f  essieu  est  placé  et  maintenu  comme  il 
vient  d*étre  dit ,  fouvrier  règle  d'abord  un  de  ces  cha- 
riots suivant  la  matière  quil  a  à  enlever;  lorsque  le 
chariot  est  réglé,  le  tour  étant  en  marche,  il  se  porte 
à  l  autre  bout  et  règle  le  deuxième  chariot;  et  comme 
il  y  en  a  toujours  un  de  r^é  avant  l'autre ,  il  peut 
donc  à  chaque  passe  les  régler  successivement  sans 
arrêter  le  travail  avant  que  fessieu  ne  soit  fini. 
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U  est  bien  entendu  que  les  essieux  sont  centrés 
d'après  les  moyens  usités. 


26517. 

BREVET  DINVENTION  DE  CINQ  ANS. 

Kn  date  du  26  août  1867» 

Au  sieur  Jbantbt-I>avid.  à  S*-Claude  (Jura), 
Pour  un  modèle  de  pipe  à  griUe  et  tuyau  iso- 
lant. 


26518. 
BREVET  D'INVENTION  DE  CINQ  ANS, 

En  date  du  18  mars  1867 , 

Au  sieur  Lay,  à  Epernay, 
Pour  une  brouette  à  transporter  les  paniers  de 
bouteilles. 


26519. 
BREVET  DTNVENTION  DE  CINQ  ANS, 

En  date  du  20  avril  1867, 

Au  sieur  Bbrgq,  à  Douai  (Nord). 
Pour  un  bénitier  hermétique  avec  alimentation 
continue. 


26521. 


26520. 
BREVET  DINVENTION  DE  CINQ  ANS. 

Ko  date  du  20  mars  1867, 

Au  sieur  Douarghe,  à  Castelnaudary  (Aude), 
Pour  des  tuiles  plates  à  crochets  avec  adapta- 
tion continue  et  non  apparente. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  4  mars 
1869. 


BREVET  DINVENTION  DE  CINQ  ANS. 

En  date  dn  11  mars  1867, 

Au  sieur  Aubreb,  à  Tinténiac  (Ille^t-Vilaine) , 
Pour  un  baratteur  portatif. 


■0^1    

26522. 
BREVET  DINVENTION  DE  CINQ  ANS. 

£ndatedu6avrill867, 

Au  sieur  Léger,  à  Lauzun  (Lot-et-Garonne), 
Pour  une  machine  à  rétrécir  les  bagues. 


L'invention  consiste  en  un  cône  titmcpé  renversé 
mobile,  en  brome,  dans  lequel  on  met  ia  bagve  dont 
on  veut  diminuer  le  diamètre,  puis  on  recouvre  cette 
bague  d^uneou  plusieivs  roodeUesen  bronze  de  2  mil* 
limètres  j/a  d'épaisseur;  on  met  le  tout  sous  une 
presse  en  fonte;  on  appuie  la  main  sur  le. levier,  qui 
fait  descendre  une  tige  en  fer,  laquelle  presse  forte- 
ment les  rond^es  et  par  suite  la  bagne,  qui  diminue 
de  diamètre  a  mesure  qu*eUe  descend  dans  le  cône. 
Un  ressort  à  boudin  fait  remonter  la  tige,  et  le  levier 
revient  à  sa  place  ;  puis  on  retire  le  tronc  de  cône 
pour  en  sortir  la  bague. 


26523. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  0  novembre  1 860 . 

Au  sieur  Fbry,  à  Paris, 

Pour  une  disposition  de  calorifère. 

26524. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  17  novembre  1860. 

Au  sieur  DAUTBBmi,  k  Rouen, 

Pour  remploi  des  fils,  bourres  de  soie,  cache- 
mire, alpaga,  g^ngerline,  au  tissage  et  à  Tapprèt 
des  jupous. 
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26525. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  10  novembre  1860, 

Au  sieur  Fumk,  à  Paris, 
Pour  un  procédé  de  soudage  et  de  trempage 
de  Tacier,  du  fer  et  de  la  foute. 


Mon  invention  a  pour  objet  de  souder  et  de  tremper 
Tacier  de  n  importe  quelle  provenance  pour  rendre 
l'acier  le  plus  mauvais  aussi  bon  que  T acier  fondu  an- 
glais, et  de  tremper  le  fer  forgé  ou  fondu  sans  Taciérer. 
J'obtiens  ce  résultat  au  moyen  d*une  poudre  qui  est 
préparée  comme  suit  : 

Corne  de  pieds  de  bœuf 2^,000 

Cendres  de  cuir 1   a5o 

Os  en  poudre 1  000 

et ,  après  avoir  brûlé  toutes  ces  substances ,  ou  les  met 
pendant  buit  jours  dans  de  Turine  vieille;  ce  temps 
passé ,  on  les  en  retire  et  on  les  mélange  avec  les  ma- 
tières ci-après  : 

Borax oS5oo,o 

Sel  ammoniac o  a5o,o 

Zinc  sulfuré  jaune o  ia5,o 

Sel  ordinaire  grillé o  a5o,o 

Verre  pulvérisé o  a5o,o 

Potasse o  5oo»o 

Cristal 1  760,0 

Cendres  de  bois  de  hêtre. ...     o  5oo,o 

Salpêtre o  5oo,o 

Salicine o  1  a5,o 

Aloès o  13  5,0 

Tartre  purifié o  067,6 

Magnésie o  067,6 

Carbonate  d  ammoniaque . .  .      o  067,6 

Un  ferrocyaAure o  260,6 

Coquilles  d'œuf o  600,0 

Sang o  126,0 

on  place  toutes  ces  substances  dans  un  vase  et  on  fait 
bouillir  le  tout  pendant  une  demi-beure;  on  laisse 
refroidir  le  mélange;  on  le  broie  et  on  le  pulvérise. 
Le  produit  est  la  poudre  destinée  à  tremper  et  à  sou- 
der Tacier  et  le  fer  ou  la  fonte. 
Voici  Tapplication  de  la  poudre  : 
Pour  tremper  Tader,  on  le  chaufiFe  au  rouge  et  on 
le  couvre  de  poudre  ;  puis ,  quand  celte  dernière  est 
brûlée,   on   chauffe  encore  au  rouge -brun,  et  on 
plonge  le  morceau  d*  acier  dans  feau  pour  le  tremper. 
Pour  souder  deux  morceaux  d'acier,  ou  les  range 


bien  ensemble  et  les  chauffe  au  rouge.  On  les  couvre 
de  poudre ,  et  quand  elle  est  bnilée  et  devenue  noire , 
on  chauffe  une  seconde  fois  jusqu*à  ce  qu*on  soit  au 
blanc,  ou  mieux,  quand  la  poudre  fait  des  bulles 
blanches  dans  le  feu.  Après  cela ,  on  soude  les  deux 
pièces  par  de  petits  coups  bien  suivis. 

Pour  tremper  le  fer  ou  la  fonte ,  on  rougit  le  mor- 
ceau dans  un  feu  très-vif  jusqu'à  la  couleur  rouge  ce- 
rise. On  le  sort  du  feu  ;  on  le  couvre  de  poudre  ;  on  le 
remet  au  feu ,  en  ayant  soin  que  le  charbon  n'enlève 
pas  la  poudre;  on  le  sort  de  nouveau  après  qu'il  a 
atteint  le  même  degré  de  chaleur,  pour  le  saupoudrer; 
puis,  quand  il  est  porté  au  rouge  intense,  on  le  plonge 
dans  Teau,  et  le  morceau  de  fer  ou  de  fonte  est  alors 
trempé. 

Ayant  ainsi  décrit  mon  invention  et  la  manière  de 
l'exécuter,  je  revendique  l'exploitation  exclusive  de 
mon  procédé,  sous  le  double  rapport  de  la  composi- 
tion de  la  poudre  et  de  son  emploi  pour  tremper  et 
souder  l'acier,  le  fer  ou  la  fonte,  avec  toute  faculté 
de  varier  les  proportions  respectives  des  substances 
intégrantes. 


i  26526. 

I 

!  BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

I  En  date  du  10  novembre  1860, 

\  Aux  sieurs  HIbweileb,  à  Paris, 

Pour  un  uouveau  système  servant  à  faire  mou- 

j  voir  les  tirages  des  lorgnettes-jumelles. 


Pour  faire  mouvoir  les  tirages  des  lorgnettes-ju- 
melles et  les  mettre  au  point  de  vue  de  la  personne 
qui  veut  s'en  servir,  les  opticiens  ont  adapté  au  mon- 
tant qui  se  trouve  entre  les  deux  corps  de  l'instru- 
ment une  pièce  appelée  molette,  et  qu  on  tourne  plus 
ou  moins  pour  arriver  au  point  de  vision  distincte. 

Mais  on  n'y  arrive  qu'après  avoir  tourné  dans  di- 
vers sens  et  après  un  certain  tâtonnement  qui  fatigue 
la  vue  et  occasionne  fréquemment  des  maux  de  tète 
et  même  un  affaiblissement  prématuré  de  la  vision. 

Pour  obvier  à  ces  inconvénients,  les  inventeurs  ont 
imaginé  une  disposition  qui  permet  de  supprimer  la 
pièce  appelée  molette  et  d'arriver  sans  aucun  tâton- 
nement, et  à  l'instant  même,  au  point  de  vision  dis- 
tincte de  la  personne  qui  tient  la  jumelle  entre  les 
mains. 
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Pour  atteindre  ce  résultat,  ils  ont  adapté  au  mon- 
tant du  milieu,  qui  contient  dans  son  inlérieur  Thélice 
destinée  à  faire  mouvoir  les  tirages  des  deux  corps  de 
la  jumelle,  une  clef  ou  un  anneau  qui,  lorsqu*il  est 
poussé  au  milieu  de  sa  course ,  met  la  jumelle  au  point 
de  vision  distincte  d*une  personne  qui  a  la  vue  nor- 
male. 

Pour  un  œil  myope  ou  très-presbyte ,  on  pousse  légè- 
rement soit  à  droite,  soit  a  gauche,  cet  anneau  pour 
adapter  instantanément  la  jumelle  à  la  vue  de  la  per- 
sonne qui  doit  s* en  servir. 

Les  inventeurs  ont  adopté,  pour  exécuter  ce  mou- 
vement de  va-et-vient,  une  clef  ou  un  anneau;  mais 
ils  pourront  donner  à  cet  organe  toute  autre  forme. 

La  nouveauté  de  Tinvention  consiste  dans  Tapplica- 
tion  de  ce  léger  mouvement  de  va-et-vient  imprimé  à 
la  clef  dont  il  est  parlé  ci-dessus ,  pour  faire  mouvoir 
les  tubes  de  la  jumelle  et  arriver  d*une  manière 
prompte  et  facile  au  point  de  la  vision  distincte. 


26527. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  8  novembre  1860, 

Au  sieur  Lanorelocjp,  à  Paris, 
Pour  un  chocolat  en  pâte. 


26528. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

-    En  date  da  22  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Lelandais,  à  Nantes, 
Pour  la  fabrication  de  vinaigres  tirés  des  ma- 
tières sucrées. 


Depuis  quelques  années  la  fabrication  de  Talcool  a 
pris  une  extension  considérable,  et  la  consommation, 
qui  avait  atteint  un  chiffre  très-élevé,  a  encore  aug- 
menté par  suite  de  la  disette  des  vins  dans  les  der- 
nières récoltes;  l'eau-de-vie  est  donc  devenue,  pour 
ainsi  dire,  un  besoin  général  pour  le  peuple,  et  la 
qualité  bonne  ou  mauvaise  de  cette  liqueur  peut  avoir 
une  influence  considérable  sur  la  santé  des  consom- 
mateurs. 

Par  suite  de  cette  disette  des  vins ,  et  pour  combler 


le  déficit  qui  en  résultait  dans  les  alcools,  il  a  fallu 
avoir  recours  à  toutes  les  matières  premières  pouvant 
fournir  ces  alcools,  bons  ou  mauvab. 

Il  en  a  été  de  même  è  Tégard  des  vinaigres  de  con- 
sommation. 

Du  reste,  ces  deux  liquides,  alcool  et  vinaigre,  ont 
entre  eux  beaucoup  d  analogie,  car  ils  sont  tous  deux 
généralement  obt.enus  de  vins  de  qualité  inférieure, 
impropres  à  la  consommation. 

11  y  a  en  effet  quelques  années  que  ces  vins  étaient 
employés,  les  rouges,  de  préférence,  à  la  fabrication 
des  alcools  et  les  blancs  à  celle  des  vinaigres. 

Mais  depuis  une  dizaine  d'années,  tant  par  suite 
des  mauvaises  récoltes  que  par  la  grande  quantité  de 
ces  vins  employés  pour  fyWe  des  mélanges  avec  des 
vins  de  qualité  supérieure,  la  presque  totalité  de  ces 
vins  a  été  absorbée,  et  les  quantités  qui  sont  restées 
pour  être  converties  en  eau-de-vie  trois -six  ou  en 
vinaigre  sont  restées  tellement  insignifiantes  et  d'un 
prix  tellement  élevé ,  qu'il  n'a  pas  été  possible  de  les 
employer  autrement  que  comme  qualité  supérieure 
de  vinaigre. 

C'est  alors  que  pour  combler  ce  déficit  sont  apparus 
les  alcools  et  vinaigres  de  l'industrie,  genre  de  fabri- 
cation qui  tend  à  se  généraUser  de  jour  en  jour,  car 
d'ici  à  quelques  années  tous  les  vins  seront  consom- 
més comme  boisson. 

La  grande  réduction  que  FÂngleterre  a  opérée  sur 
les  droits  d'entrée  des  vins  va  ouvrir  un  nouveau  et 
considérable  débouché,  et  par  suite  diminuera  encore 
la  quantité  que  Ton  pourra  transformer  en  trois-six  ou 
en  vinaigre 

Ea  effet,  ces  vins,  qui,  conune  je  fai  déjà  dit, 
n'avaient,  il  y  a  quelques  années  encore,  d'autre  des- 
tination que  d'être  transformés  soit  en  alcool,  soit  en 
vinaigre,  seront  peu  à  peu  détournés  de  celte  desti- 
nation pour  servir  à  opérer  les  mélanges  dont  j  ai 
déjà  parlé,  qui  deviendront  d'autant  plus  nécessaires 
à  mesure  que  les  débouchés  de  cette  marchandise 
augmenteront. 

Il  faudra  donc,  pour  remplacer  les  vins,  avoir  re- 
cours uniquement  aux  alcools  d'industrie,  auxquels  on 
est  déjà  habitué,  et  aux  vinaigres,  aussi  d'industrie, 
auxquels  on  sera  également  forcé  de  s'habituer. 

Parmi  les  vinaigres  d'industrie,  ceux  déclarés  de 
meilleure  qualité  sont  certainement  ceux  que  l'on  ob- 
tient des  matières  sucrées  par  la  fermentation  alcoo- 
lique d'abord  et  puis  acide. 

J'ai  imaginé  tout  exprès  la  réunion  de  .plusieurs 
appareils  déjà  connus ,  les  uns  pour  la  fabrication  et 
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la  rectification  des  alcools  et  les  autres  pour  la  fabri- 
cation du  vinaigre,  pour  arriver  à  la  fabrication  directe 
des  vinaigres  au  moyen  de  matières  sucrées  préala- 
blement fermentées. 

Cette  combinaison  est  un  résultat  obtenu  par  suite 
des  nombreuses  recherches  que  j*ai  faites  depuis  i855  ' 
sur  la  fabrication  des  alcools ,  la  disposition  des 
appareils,  le  traitement  des  vins  malades  et  la  décom- 
position des  acides  dans  les  vins  verts. 

Le  moyen  que  je  me  propose  d*employer  est  celui- 
ci  : 

L*organisation  d*un  établissement  pour  la  fabrica- 
tion qui  se  composera  d*une  distillerie-vinaigrerie 
alimentée  au  moyen  de  mélasses  de  sucre  de  cannes , 
grains  et  autres  matières  sucrées,  marchandises  qui 
ne  sont  pas  imposées  et  qui  seront  mises  en  fermen- 
tation comme  pour  la  fabrication  de  lalcool ;  ces  ma- 
tières seront  purifiées  au  moyen  d'un  appareil  distiUa- 
toire  perfectionné,  dont  le  produit  ne  sortira  de  cet 
appareil  qu  au  degré  voulu  pour  être  transformé  en 
vinaigre. 

Ce  produit ,  au  lieu  de  sortir  de  Tappareil  distiUa- 
toire,  passera  immédiatement  dans  des  vases,  qui 
seront  également  reliés  directement  avec  Tappareil 
distillatoire;  le  produit  tiré  alors  à  la  sortie  de  ces 
derniers  sera  reçu  à  l'état  de  vinaigre. 

L'appareil  distillatoire  et  l'appareil  à  vinaigre  étant 
reliés  entre  eux,  de  façon  à  ne  former  qu*un  seul 
appareil  dans  son  entier,  on  réalisera  toutes  les  ga- 
ranties que  réclame  l'Administration,  attendu  qu'il 
sera  complètement  impbssible  par  cette  oi^nisation 
de  détourner  aucune  quantité  d'alcool  de  sa  destina- 
tion à  Tétat  de  vinaigre. 


26529. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  S  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Picard,  à  Paris, 
Pour  des  chaussons-galoches. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  2 3  mars 
i863. 


>  Tome  un,  ptge  76 


26530. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  10  novembre  1860, 

Au  sieur  Nicolle,  à  Paris, 

Pour  des  têtes  servant  aux  modistes. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  a4  février 
i863. 


26531. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  10  novembre  1860 , 

Au  sieur  Pizzoghiri,  à  Monza  (Lombardie), 
Pour  un  nouveau  système  de  propulsion  à  sé- 
ries de  palettes  parallèles. 


Les  propubeurs  pour  navires,  soit  de  guerre,  soit 
de  commerce ,  ont  été  établis  jusqu'à  présent  avec  des 
roues  à  palettes  ou  autres  dispositions  qui  ne  rem- 
plissent pas  les  conditions  désirables  d'économie  et 
de  facilité  d'installation. 

Le  système  propulseur  que  j'ai  combiné  est  mû  par 
une  machine  à  vapeur,  mais  il  peut,  en  un  cas  acci- 
dentel quelconque  qui  empêcherait  la  machine  de 
fonctionner,  être  mis  en  marche  au  moyen  de  leviers 
par  les  hommes  du  bord. 

La  force  motrice  est  transmise  par  le  piston  à  un 
arbre  coudé  qui  commande ,  au  moyen  de  bielles  et 
de  leviers  oscillants,  deux  séries  de  palettes  parallèles 
affectées  d*un  double  mouvement,  Tun  rectiligne, 
lorsque  les  palettes  sont  hors  de  l'eau ,  et  l'autre  as- 
censionnel et  descensionnel  depuis  le  commencement 
jusqu'à  la  fin  de  leur  inunersion  dans  l'eau. 

Ce  double  mouvement  est  combiné  de  telle  sorte 
qu'une  série  de  palettes  se  trouve  inunergée  pendant 
que  l'autre  est  hors  de  l'eau. 

Ainsi,  l'action  des  deux  séries  est  continue,  mais 
alternative ,  de  manière  à  produire  im  résultat  supé- 
rieur à  l'effet  obtenu  par  les  roues  et  les  hélices. 

Les  séries  de  palettes  peuvent,  au  besoin,  être 
établies  l'une  devant  l'autre,  ce  qiji  constitue  une 
diminution  de  largeur  pour  le  bateau. 

Je  puis  placer  les  palettes  à  l'extérieur  comme  à 
l'intérieur,  au  milieu  ou  en  dessous  du  navire ,  en  ayant 
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soin  de  ménager  un  ^espace  vide  pour  éidiilir  le  cou- 
rant de  l*eaa  sous  le  bateau. 

Les  palettes,  dont  on  peut  régler  au  besoin  la  hau- 
teur d'immersion,  peuvent  être  établies  à  pivot,  de 
manière  à  pouvoir  être  inclinées  suivant  un  certain 
angle  horizontal  et  faciliter  par  ce  moyen  ]e  mouve- 
ment circulaire  du  bateau  et  également  suivant  plu- 
sieurs angles  verticaux  pour  le  redressement  du  navire 
lorsque  la  tempête  vient  le  mettre  sur  le  flanc. 


26532. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

Eo  date  du  17  novembre  1860 , 

Au  sieur  Rigolbt,  à  Marseille, 
Pour  un  appareil  épurateur,  par  le  vide,  des 
huiles  grasses. 

Linvention  repose  : 

i*  Sur  la  clarification  et  ]*épuration  régulière  et 
rapide  des  huiles  et  des  graisses  par  un  procédé  qui 
n^exige  pas  T intervention  des  acides,  les  procédés 
chimiques  dénaturant  toujours  Vhuiie  soit  par  les 
acides ,  soit  par  les  alcalis  ; 

a*  Sur  remploi  du  vide  pour  régtdariser  le  passage 
de  rhuile  à  travers  le  corps  épurant,  T aspiration  des 
huiles  s*exécutant  très-lentement  au  moyen  de  plusieurs 
pompes  accouplées,  qui  neutralisent,  dans  leur  travail 
simultané,  les  chocs  résultant  de  laction  de  la  pompe 
aspirante  et  foulante;  il  en  résulte  que  Tépuration 
marche  trèsHrapid^nent  et  que  Thuile  se  dépouille  tout 
à  fait  des  corps  qu  elle  peut  tenir  en  suspension. 

L'huile  introduite  dans  Tappareil  -  épurateur  est 
maintenue  à  une  température  sensiblement  égale  à 
celle  qu'accuse  le  thermomètre  pendant  Tété,  au  moyen 
du  calorique  que  Ton  introduit  à  volonté  par  un  ser* 
pentin.  Cette  température  est  nécessaire  pour  que 
rhuile  soit  maintenue  à  un  degré  de  fluidité  conve- 
nable pour  une  bonne  épuration. 

Lliuile,  aspirée  par  plusieurs  pompes  agissant  alter- 
nativement et  simultanément  à  travers  la  matière  fil- 
trante disposée  dans  une  capacité,  dépose  sur  une 
grille  placée  au  bas  du  réservoir  les  impuretés  les 
plus  grossières  contenues  dans  Thuile.  La  matière  fil- 
trante retenant  tous  les  corps  qui  sont  en  suspension 
dans  rhuile,  le  liquide  clarifié  et  épuré  tombe  dans 
un  réservoir.  Des  pompes  munies  chacune  de  quatre 
clapets  aspirent  et  refoulent  très-régulièrement  Thuile. 


Un  mouvement  très-lent  permet  que  le  liquide  épuré 
n'éprouve  pas  de  secousse  dans  son  passage  à  travers 
la  matière  filtrante.  Le  mouvement  régulier  imprimé 
aux  pompes  maintient  l'aspiration  à  i^ne  tension  sen- 
siblement constante,  et  pour  obtenir  ce  résultat,  les 
pompes  sont  mues  par  un  engrenage  à  vis  sans  fin. 

11  résulte  de  cette  opération  que  Thuile,  ne  pouvant 
pas  être  troublée  par  des  chocs ,  n  entraine  pas  d'im- 
puretés dans  son  passage  à  travers  la  matière  filtrante  ; 
elle  sort  très-claire  et  privée  de  tous  les  corps  qui  la 
souillaient. 


26533. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

Eq  date  du  18  mai  1860, 

Aux  sieurs  Robert,  à  Lyon , 

Pour  un  godet  de  graissage  au  suif  et  à  Thuile. 


PI.  XVII. 

Ce  godet  graisseur  s  applique  aux  cylindres  à  va- 
peur, à  leurs  organes  intérieurs,  et  aux  organes  exté- 
rieurs inaccessibles  avec  une  burette. 

1*  Graissage  intérieur  au  suif. 

La  figure  i  représente  la  section  verticale  du  godet 
de  graissage  au  suif  des  intérieurs  de  cylindres  à 
vapeur. 

a  est  un  godet  ou  récipient  que  Ton  alimente  de 
suif  ibndu  par  Torifice  h  du  couvercle  c. 

Un  fond  e,  percé  de  trous,  sert  de  cloison. 

Un  corps/  se  visse  à  la  partie  inférieure  sur  un 
siège  g  muni  au  centre  d*une  soupape  h  pouvant  s*ou- 
vrir  de  haut  en  bas  et  sur  le  côté  dune  autre  soupape 
i  s'ouvrant  au  contraire  de  bas  en  haut. 

Le  siège  g  se  visse  lui*méme  sur  le  boisseau  j  du 
robinet  2,  cpii  est  monté  sur  le  tuyau  à  vapeur  com- 
muniquant du  générateur  avec  le  cylindre  à  vapeur. 

Le  godet  a  est  maintenu  entre  le  siège  g  et  le  bois- 
seau j. 

Le  siège  g  est  percé  au  centre  pour  correspondre 
avec  le  canal  central  n  du  boisseau  j;  Touverture  cen- 
trale m  du  siège  est  évasée  pour  y  loger  un  ressort  à 
boudin  o,  destiné  à  presser  de  bas  en  haut  la  sou- 
pape h. 

A  l'intérieur  du  corps  de  pompe  /  peut  jouer  un 
piston  p  dont  la  tige  traverse  en  contre-haut  le  cou- 
vercle c  et  se  termine  par  une  poignée  q. 
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Le  pistoa  p  se  termine  en  contrebas  par  une  pointe 
qui  est  destinée  à  presser  de  haut  en  bas  la  soupape  h. 

Si  Ton  suppose  le  godet  alimenté  de  suif  fondu ,  le 
soulèvement  de  la  tige  du  piston  p  détermine  une 
aspiration  qui  fait  ouvrir  la  soupape  latérale  i;  le  suif 
liquide  s'introduit  alors  par  cette  soupape  dans  l'es- 
pace k,  entre  le  piston  p  el  le  siège  g, 

La  descente  du  piston  p  fait  fermer  la  soupape  i  et 
ouvrir  la  soupape  centrale  h,  et  le  suif  pénètre  par 
celte  soupape  dans  le  canal  central  n  du  robinet  /. 

Si  donc  ce  robinet  est  ouvert,  le  suif  fondu  se  mêle 
à  la  vapeur  venant  du  générateur;  cette  vapeur  d'ali- 
mentation du  cylindre  se  sature  de  suif  et  pénètre  à 
Tinlérieur  du  cylindre  a  vapeur. 

Cette  vapeur  se  projette  au  pourtour  du  piston  et 
à  rintérieur  des  tiroirs  et  enduit  toutes  les  surfaces 
frottantes  pendant  tout  le  temps  que  le  robinet  /  du 
graisseur  est  ouvert. 

Si  le  godet  graisseur  est  éloigné  du  tuyau  de  vapeur 
et  que  le  suif  se  solidifie  à  l'intérieur  du  récipient  a, 
on  ]e  liquéfie,  au  besoin,  en  donnant  un  coup  de 
piston. 

La  descente  entière,  en  effet,  du  piston  p  met  sa 
pointe  en  contact  avec  la  soupape  centrale  h;  on  ouvre 
alors  le  robinet  /;  la  vapeur  du  tuyau  du  générateur 
pénètre  aussitôt  à  l'intérieur  du  siège  g  et  vient  im- 
médiatement chauffer  le  métal  pour  déterminer  la 
fonte  du  suif. 

a*  GraÎMtge  extérieur  à  rboile. 

Le  godet  destiné  au  graissage  des  organes  exté- 
rieurs inaccessibles  à  une  burette  est  représenté  en 
section  verticale  dans  la  figure  2. 

Cette  disposition  de  graisseur  à  l'huile  offre  une 
grande  similitude  avec  la  précédente  :  ainsi  l'on  y 
retrouve  le  récipient  a,  l'orifice  h,  le  couvercle  c,  les 
trous  (2,  répartis  k  son  pourtour,  la  cloison  criblée  e, 
le  corps  de  pompe/,  le  siège 9,  la  soupape  centrale^, 
la  soupape  latérale  i,  le  boisseau  j  à  canal  central  n, 
le  robinet  l,  l'ouverture  évasée  m  du  siège  g,  le  res- 
sort 0,  le  piston  p  à  poignée  ou  bouton  q. 

Mais  on  y  voit  en  outre  un  ressort  r  placé  entre  le 
piston  et  le  couvercle  du  corps  de  pompe  et  destiné , 
comme  dans  les  lampes  à  modérateur,  à  presser  sur 
le  piston  pour  distribuer  régulièrement  l'huile,  au 
moyen  de  l'ouverture  du  robinet  /,  à  tous  les  organes 
mobiles  par  une  série  de  tubes  conducteurs  disposés 
ad  hoc. 

Lorsqu'il  s'agit  de  graisser,  on  soulève  le  piston  p 
par  la  poignée  ou  le  bouton  q;  l'huile  du  godet  s'intro- 


duit alors  par  la  soupape  i  et  se  répand  à  l'intérieur  du 
corps  de  pompe/;  le  ressort  comprimé  r  réagit  et  tend 
à  faire  descendre  le  piston  p,  qui  refoule  l'huile  dans 
le  canal  central  n  du  siège;  si  l'on  ouvre  alors  le 
robinet  l,  l'huile  se  déverse  par  une  série  de  canaux 
qui  la  dirigent  sur  chaque  organe  mobile. 

Le  graissage  effectué,  on  ferme  le  robinet  l;  des 
divisions  réparties  sur  la  tige  du  piston  servent  de 
repères  pour  régler  le  graissage. 

Ainsi  l'invention  comprend  : 

1*  Un  godet  graisseur  au  suif  qui,  basé  sur  un 
système  de  pompe  aspirante  et  foulante,  a  pour  prin- 
cipe de  saturer  de  suif  la  vapeur  venant  du  générateur, 
de  manière  à  lubrifier  les  parties  intérieures  frottantes 
de  tout  cylindre  a  vapeur  ou  de  tout  autre  récipient 
quelconque  par  un  mélange  de  vapeur  et  de  suif 
volatilisé  ; 

3*  Un  godet  graisseur  à  l'huile,  qui  est  basé  sur  le 
môme  système  de  pompe,  mais  avec  l'adjonction  d'un 
ressort  modérateur,  le  tout  dans  les  conditions  dé- 
crites. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  du  12  décembre  1860. 

L'expérimentation  de  nos  robinets  graisseurs  nous 
a  suggéré  l'idée  de  rendre  leur  fonction  automa- 
tique. 

Les  robinets  graisseurs ,  représentés  en  section  ver- 
ticale dans  les  figures  1  et  a  du  brevet,  supposent  une 
manœuvre  a  la  main  de  la  tige  du  piston  p;  mais  on 
comprend  que  la  fonction  de  ce  piston  peut  être  ren- 
due automatique. 

Il  suffit  en  effet  de  prendre  par  une  came ,  par  un 
excentrique  ou  tout  autre  organe  de  transmission,  le 
mouvement  sur  une  partie  quelconque  de  la  machine 
motrice  et  de  le  communiquer  à  la  tige  dudit  piston. 

Nous  indiquons  entre  tous ,  dans  les  figures  3  et  A , 
deux  moyens  de  produire  le  mouvement  automatique 
du  piston  p. 

Fig.3. 

Une  came  ou  un  excentrique  placé  sur  une  des 
parties  actives  du  moteur  vient,  par  une  bielle  s,  se 
relier  avec  un  levier  s'  oscillant  sur  un  support  t; 
Tautre  bras  #*  du  levier  vient  embrasser  à  fourchette 
le  tourillon  transversal  de  la  tige  p  du  piston.  Cette 
tige  reçoit  ainsi  un  mouvement  vertical  de  va-et-vient. 

Fig.  4. 

La  bielle  s  se  relie  à  une  équerre  a  dont  la  branche 
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a'  est  assemblée  avec  la  bielle  v;  celle-ci  se  relie  en 
contre-haut  au  levier  s's^  oscillant  sur  le  support  t, 

La  fourchette  de  ce  levier  embrasse  une  bielle  x," 
qui  délermine  le  va-et-vienl  vertical  de  la  tige  p  du 
piston. 

Dans  lun  et  Tautre  cas ,  la  course  du  piston  est  réglée 
par  les  divers  trous  ou  les  coulisses  du  levier  s'  ou 
de  Téquérre  u. 


26534. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  18  août  1860 , 

Au  sieur  Barlet,  à  Saint-Etienne, 
Pour  des  perfectionnements  apportés  aux  mé- 
tiers à  tisser  les  rubans,  galons,  etc. 


PI.  XVII. 

On  a  cherché,  depuis  quelque  temps,  à  diminuer 
le  plus  possible  les  frais  de  main-d'œuvre  du  tissage 
des  rubans,  des  galons,  et  généralement  de  tous  les 
tissus  étroits. 

Pour  obtenir  ce  résultat ,  la  première  idée  a  été  de 
multiplier  le  nombre  des  pièces  tissées  à  la  fois;  mais 
on  était  obligé  de  donner  au  battant  une  grande  lon- 
gueur, parce  que  chaque  pièce  de  ruban  est  séparée 
par  des  crampons ,  d'une  longueur  au  moins  égale  à  la 
navette ,  de  la  pièce  voisine. 

Malgré  les  soins  qu'on  donne  à  la  construction  des 
battants  et  les  fortes  dimensions  des  pièces  qui  les 
composent,  ces  longs  battants  ont  une  grande  élasti- 
cité ;  ils  éprouvent  des  vibrations  différentes  à  chaque 
coup  qu'ils  donnent,  et  il  en  résulte  toujours  des  irré^ 
gularités  dans  les  tissus. 

On  a  voulu  éviter  cet  inconvénient  en  doublant  le 
nombre  de  pièces  portées  par  un  même  battant ,  en 
mettant  deux  rangs, de  pièces  Tun  au-dessus  de 
lautre  ;  de  sorte  que  pour  un  nombre  de  pièces  donné 
la  longueur  du  battant  était  réduite  de  près  de  moitié 
de  ce  qu  elle  est  dans  les  métiers  ordinaires. 

L'intervalle  qui  séparait  les  pièces  restait  le  même 
qu  auparavant. 

Malgré  cet  avantage  apparent,  ce  genre  de  métier 
dut  être  abandonné,  parce  qu  il  est,  pour  ainsi  dire, 
impossible  de  surveiller  le  tissage  des  pièces  occupant 
le  second  rang  et  de  réparer  les  accidents  qui  sur- 
viennent dans  le  tissage. 

Les  deux  rangs  de  pièces  sont  séparés  par  un  inter- 


valle assez  grand,  et  le  deuxième  rang,  plus  éloigné 
du  centre  d'oscillation  du  battant,  éprouve  moins  de 
serrage  que  le  premier  rang ,  à  moins  que  le  diamètre 
des  (ils  de  trame  soit  proportionnel,  dans  chaque  rang 
de  pièces,  à  la  distance  qui  les  sépare  de  ce  centre 
d'oscillation. 

Cette  condition  de  succès  est  tout  à  fait  impossible 
à  réaliser  dans  la  pratique. 

Plus  récemment,  on  a  tenté  de  disposer  les  deux 
rangs  de  pièces  de  manière  que  la  pièce  supérieure 
fut  au-dessus  des  crampons  de  la  pièce  inférieure, 
et  réciproquement,  que  la  pièce  inférieure  îiA  au- 
dessous  des  crampons  de  la  pièce  supérieure.  C'est  ce 
qu*on  pourrait  nommer  une  disposition  en  échiquier, 
et  j'avais  moi-même  présenté  un  métier  de  ce  genre. 

Mai;»  comme ,  dans  la  disposition  nouvelle ,  aucune 
modification  n'avait  été  indiquée  dans  lejeudps  pièces 
qui  composent  le  métier  ordinaire,  la  distance  entre 
les  deux  rangs  de  pièces  devait  toujours  être  considé- 
rable, et  l'inconvénient  résultant  de  la  différence 
d'éloignement  de  l'axe  existait  encore. 

Cette  distance  entre  les  deux  rangs  de  pièces  ne 
pouvait  pas  être  diminuée,  parce  que  la  marchure  se 
produisant  par  les  procédés  ordinaires,  c'est-à-dire 
se  faisant  progressivement  et  lentement ,  commençait 
au  moment  où  la  navette  commençait  elle-même  à  s'y 
engager  et  finissait  lorsque  la  navette  ne  s'en  était 
pas  complètement  échappée;  il  y  a  dans  les  anciens 
métiers  un  frottement  des  fils  de  chaîne  contre  la  na- 
vette, et  des  ruptures  de  fils  sont  fréquemment  la  suite 
de  ces  dispositions  vicieuses  lorsque  la  marchure  n'a 
pas  une  très-grande  ouverture. 

Au  moyen  de  nombreux  perfectionnements  que  j'ai 
apportés  aux  divers  artifices  qui  composent  le  métier 
à  tisser,  et  par  l'invention  d'artiûces  nouveaux,  je  suis 
parvenu  à  éviter  tous  les  vices  qu'on  reproche  aux 
anciens  métiers,  et  je  compte  pouvoir  fabriquer  sur 
un  métier  à  deux  rangs  de  pièces  les  rubans  les  plus 
larges  avec  autant  de  perfection  que  dans  les  meil- 
leurs métiers  à  un  seul  rang  de  pièces. 

La  description  qui  va  suivre  de  mon  métier  per- 
fectionné fera  voir  que  la  force  nécessaire  pour  le 
faire  mouvoir  est  diminuée  d'une  manière  notable. 

A  A ,  bâti  du  métier;  il  est  en  fonte,  mais  il  peut 
être  aussi  bien  construit  en  fer  ou  en  bois. 

BC,BC,  battant  formé  identiquement  des  mêmes 
pièces  que  les  battants  ordinaires,  savoir  : 

1*  De  deux  montants  ou  bras  verticaux  BC,BC, 
qui  portent  à  leur  partie  supérieure  deux  axes  de  sus- 
pension a, a,  autour  desquels  oscille  le  battant.  Ces 
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^leux  axes  sont  portés  par  deux  tiges  b,b,  qui  s  en- 
gagent dans  les  pièces  c,c,  fixées  au  bras;  elles  sont 
taraudées;  au  moyen  de  deux  écrous,  on  peut  faire 
monter  ou  descendre  les  axes  d'une  certaine  quantité , 
ce  qui  permet  de  régler  exactement  la  position  verti- 
cale du  battant;  dans  un  but  analogue,  les  coussinets 
des  axes  peuvent  glisser  dans  des  rainures  d  ména- 
gées au  bâti,  ce  qui  permet  d'avancer  ou  de  reculer 
le  battant;  des  vis  e  servent  à  maintenir  les  coussinets  ; 

a"  Des  deux  traverses  BB,  DD,  consolidées  «  au 
besoin ,  par  deux  barres  d  acier  qui  les  rendent  plus 
rigides. 

Sur  ces  traverses  sont  fixés  : 

1**  Les  peignes/,  maintenus  par  des  vis,  ce  qui 
permet  de  les  mettre  à  la  hauteur  la  plus  convenable; 

a*  Les  crampons  g,  qui  guident  les  navettes  k; 

3"*  Tout  le  mécanisme  qui  fait  mouvoir  ces  na- 
vettes. 

Ce  mécanisme  est  composé  d'une  crémaillère  en 
cuir  I  qui  règne  sur  toute  la  longueur  de  la  traverse 
B  fi  et  qui  reçoit  un  mouvement  de  progression  alter- 
native d'une  roue  dentée  j  dont  j'indiquerai  plus 
loin  la  disposition;  elle  transmet  ce  mouvement  de 
progression  à  une  série  de  roues  dentées  k  ajustées 
sur  un  axe  vertical  derrière  chaque  crampon  ;  ce 
même  axe  porte  deux  autres  petites  roues  dentées  l»  m, 
situées  à  la  hauteur  du  milieu  de  la  rainure  des  cram- 
pons, et  qui  engrènent  avec  les  crémaillères  n,  o, 
ajustées  sur  chaque  navette  h,  k  leur  face  extérieure. 

Je  ferai  remarquer  ici  que ,  contrairement  à  ce  qui  se 
pratique  dans  les  anciens  métiers,  où  les  crampons 
sont  toujours  beaucoup  plus  longs  que  l'intervalle  qui 
les  sépare,  dans  mes  battants  les  crampons  ont  à  peine 
la  moitié  de  la  longueur  ordinaire;  il  n'y  a  d'excep- 
tion que  pour  les  crampons  extrêmes  de  chaque  rang 
de  pièces,  iesquds  sont  de  la  longueur  ordinaire. 

Cette  disposition ,  qui  simplifie  le  battant  et  diminue 
notablement  sa  longueur,  m'a  donné  d'excellents  ré- 
sultats dans  les  essais  que  j'en  ai  faits. 

J'ai  dit  plus  haut  que  la  crémaillère  i  reçoit  son 
mouvement  de  translation  alternative  d'une  roue 
dentée  j;  celte  roue  est  portée  par  un  axe  vertical  re- 
tenu par  deux  coussinets  p,p,  et  qui  porte  encore 
un  petit  tambour  q,  autour  duquel  s'enroule  une 
corde  à  boyau  r;  cette  cordelette  fait  sur  le  tambour 
un  nombre  de  tours  suffisant  pour  que  le  firottement 
l'empècbe  de  glisser,  et  ses  deux  brins  viennent  en- 
suite s'engager  dans  les  gorges  des  deux  petites  pou- 
lies 5;  puis  ses  deux  extrémités  se  lient  aux  extrémités 
inférieures  EeiG  des  deux  marionnettes  EPetGH. 


On  voit  que ,  dans  mon  métierperfectionné ,  les  ma- 
rionnettes sont  dans  Tintérieur  du  battant,  du  côté  de 
l'ouvrier;  de  sorte  que  celui-ci  peut,  d*un  rapide  coup 
d  œil  et  sans  se  déranger,  surveiller  la  marche  de  cet 
organe  et  remédier  à  ses  irrégularités,  s'il  s'en  pro- 
duit. 

Elles  ne  diffèrent  pas  autrement  des  marionnettes 
connues. 

On  sait  que  le  mouvement  d'élévation  et  de  descente 
leur  est  imprimé  par  la  bielle  //  attachée  au  point  I 
à  l'extrémité  d'une  manivelle  IK  qui  tourne  autour 
du  centre  K  de  l'arbre  du  volant  ou  des  poulies  mo- 
trices ;  le  point  /  décrit  un  arc  de  cercle  d*un  diamètre 
proportionné  à  la  longueur  de  course  des  marion- 
nettes, et  ce  mouvement  curviligne  du  point  /  se  mo- 
difie au  point  /  en  un  mouvement  rectilîgne  de  haut 
en  bas  et  de  bas  en  haut  au  moyen  du  guide  LM 
glissant  dans  les  deux  coulisses  N,  N,  Sur  ce  même 
guide  est  fixée  solidement  une  tige  de  fer  OP  appelée 
sabre,  qui  suit  les  mêmes  mouvements,  et  dont  l'ex- 
trémité P  manœuvre  les  marionnettes. 

La  disposition  de  la  nouvelle  marionnette  a  l'avan- 
tage de  permettre  de  diminuer  la  longueur  de  la 
tête  du  battant,  de  la  traverse  fi^  de  toute  la  course 
de  la  navette;  mes  métiers  occuperont  donc  moins  de 
place  que  les  anciens. 

La  planche  XVII  représente  le  sabre  au  moment  où 
il  descend;  la  descente  continuant,  il  passe  au-devant 
de  la  langue  t  et  la  fait  rentrer  dans  l'épaisseur  de 
la  marionnette  EF;  ensuite  il  vient  se  placer  au-des- 
sous de  cette  même  langue  t;  il  remonte  aussitôt  et 
entraîne  dans  sa  course  ascendante  cette  marionnette, 
laquelle  entraine  par  l'intermédiaire  de  la  cordelette  r 
le  tambour  q,  la  roue  d'engrenage  j  ^  la  crémaillère  i 
et  par  suite  toutes  les  roues  k,  l,  m,  et  les  navettes  h 
qui  se  meuvent  en  sens  inverse  du  tambour,  soit  de  la 
gauche  à  la  droite  de  l'ouvrier  qui  se  trouve  au-devant 
du  métier.  En  même  temps  que  l'un  des  bouts  de  la 
cordelette  faisait  tourner  le  cylindre  dans  un  sens, 
l'autre  bout  de  la  même  cordelette  faisait  descendre 
la  deuxième  marionnette  GH,  liée  à  la  première  par 
une  courroie  qui  passe  sur  la  poulie  Q. 

Dans  ce  premier  mouvement  des  marionnettes, 
toutes  les  navettes  ont  traversé  les  marchures  de  toutes 
les  pièces  et  sont  venues  se  loger  dans  les  crampons  à 
droite  de  ceux  qu'elles  occupaient  d'abord. 

Le  sabre,  parvenu  au  haut  de  sa  course,  redescend 
en  laissant  en  repos  tout  le  mécanisme  ainsi  que  les 
navettes;  il  vient,  comme  précédemment,  se  loger  au- 
dessous  de  la  langue  u  de  la  deuxième  marionnette, 


Digitized  by 


Google 


BREVETS  D'INVENTION. 


87 


laquelle  langue  était  venue  occuper  exactement  la 
même  position  qu'occupait  auparavant  la  langue  i; 
puis  le  même  mouvement  de  sabre  recommençant,  on 
conçoit  que  toutes  les  pièces  du  mécanisme  prennent 
un  mouvement  inverse  du  premier,  et  les  navettes 
traversent  de  nouveau  les  pièces  de  tissu. 

Les  navettes,  ayant  traversé  les  marchures,8e  sont 
logées  dans  les  crampons  opposés  à  ceux  où  elles 
étaient  d'abord  lorsque  Tarbre  moteur  K  est  venu 
occuper  la  ppsition  vue  ùg*  i  et  a  ;  le  grand  axe  de 
Texcentrique  R,  qu'il  porte  en  son  milieu,  s*est  placé 
verticalement;  il  a  élevé  la  tige  S  T  qui  fait  mouvoir 
la  j«cqu«ffd,  et  les  deux  leviers  UVeiXY  sont  venus 
occuper  la  position  horizontale  qui  fait  fermer  les 
marchures. 

Le  mouvement  de  rotation  de  Tarbre  K  continuant, 
l'excentrique  tourne  aussi ,  la  tige  S  T  s'abaisse  et  les 
deux  leviers  VV  et  ZY  tendent  à  s'ouvrir  presque 
subitement,  ce  qui  fait  aussi  ouvrir  les  marchures. 

Du  point  V  de  l'excentrique,  le  plus  éloigné  de  l'axe 
de  rotation,  jusqu'au  point  x,  c'est-à-dire  pendant 
presque  un  quart  de  circonférence ,  un  quart  du  temps 
de  révolution  de  l'arbre,  la  marchure  se  prononce  de 
plus  en  plus  et  très-promptement  ;  du  point  x  au  point 
z,  les  roulettes  portées  par  la  tige  S  T  parcourent  un 
arc  de  cercle  xy  z  un  peu  plus  grand  qu'une  demi- 
circonférence  et  qui  a  le  même  centre  que  l'arbre  K, 
de  sorte  que  les  leviers  UV,  XY»  étant  venus  occuper 
les  positions  UZ  et  Zi4^  les  marchures  restent  com- 
plètement ouvertes  pendant  tout  l'intervalle  employé 
à  ce  parcours.  C'est  pendant  ce  moment  que  les  na- 
vettes doivent  traverser  les  marchures,  et  Ton  voit 
combien  leur  passage  sera  facile. 

Nous  avons  dit  ci -dessus  qu'il  est  loin  d'en  être 
ainsi  dans  les  métiers  actuels,  où,  je  le  répète,  la  na- 
vette conunence  a  entrer  dans  la  marchure  lorsque 
celle-ci  n'est  pas  encore  bien  prononcée  et  en  sort  au 
moment  où  la  marchure  commence  à  se  fermer;  il 
en  résulte  des  frottements  de  la  navette  conire  les  fils 
de  soie,  ce  qui  les  éraille,  les  affaiblit  et  les  fait 
rompre  très-souvent 

Ce  n'est  que  lorsque  la  navette  a  traversé  la  mar- 
chure depub  un  instant,  quelque  court  qu'il  soit,  et 
que  l'excentrique  ayant  parcouru  l'angle  compris  entre 
les  points  v,  x,y,  z,  continue  son  mouvement  de 
rotation ,  ce  n'est  qu  alors  que  les  roulettes  parcourent 
l'arc  surbaissé  zv  mesurant,  conune  l'arc  vâ?»  un  peu 
moins  d'un  quart  de  circonférence  ;  la  tige  S  T  s'abaisse , 
les  deux  leviers  UVetXY  reprennent  leur  position 
horizontiJe,  et  les  marchures  se  ferment  de  nouveau 


pour  se  rouvrir  ensuite  après  avoir  embrassé  le  fil  de 
trame. 

On  voit  qu'en  plaçant  convenablement  sur  l'arbre 
de  rotation  l'excentrique  ii  et  en  lui  donnant  des  con- 
tours déterminés,  on  peut  imprimer  à  la  jacquard,  à 
la  raquette,  les  mouvements  les  plus  divers,  augmen- 
ter ou  diminuer  le  temps  pendant  lequel  se  font  ces 
divers  mouvements,  de  manière  que  les  navettes 
passent  le  plus  librement  possible  à  travers  les  mai^ 
chures ,  même  irrégulières ,  c'est-à-dire  dont  tous  les 
fils  ne  seraient  pas  exactement  dans  le  même  (daa. 

Par  cette  disposition,  la  marchure  conservant  la 
même  ouverture  pendant  tout  le  temps  nécessaire  au 
passage  de  la  navette,  on  pourra  réduire  considéra- 
blement cette  ouverture  et  la  faire  égale  à  la  hauteur 
de  la  navette;  en  donnant  à  la  marchure  une  ouvert 
ture  de  a  à  3  millimètres  de  plus  que  la  hauteur  de 
la  navette,  il  est  bien  évident  que  celle-ci  s'y  mouvra 
sans  entrave  et  que  sa  course  sera  très-régulière;  c'est 
même  ce  qui  m'a  permis  de  réduire  dans  une  si  forte 
proportion  la  longueur  des  crampons. 

En  réduisant  la  hauteur  de  la  marchure,  j*ai  pu 
rapprocher  de  beaucoup  les  deux  rangs  des  pièces  et 
réduire  leur  écartement  à  aS  millimètres;  cda  ma 
permis  de  disposer  la  soie  sur  les  barres  de  verre  S' et 
dans  les  grands  peignes  T,  absolument  comme  dans 
les  métiers  ordinaires  à  un  seul  rang  de  pièces.  Cet 
immense  avantage  sera  apprécié  de  toutes  les  per- 
sonnes qui  s'occupent  de  tissage. 

On  voit  également  par  la  planche  XVII  que  la  mar- 
chure se  prononce  moitié  en  montant,  moitié  en  des-< 
cendant;  c'est-à-dire  que  la  moitié  à  peu  près  des  fils 
de  la  chaîne  sont  élevés  d'une  quantité  égale  à  la  moi- 
tié de  la  hauteur  de  la  marchure,  et  que  l'autre  partie 
des  fils  est  abaissée  de  la  même  quantité. 

L'angle  formé  par  les  fils  de  soie ,  déjà  réduit  par 
la  faible  ouverture  des  marchures ,  sera  encore  dimi- 
nué de  moitié;  ces  fils  seront  donc  moins  fatigués  et 
par  conséquent  moins  sujets  à  se  casser. 

La  moitié  des  poids  qui  chargent  les  lisses  descen- 
dant en  même  temps  que  l'autre  moitié  monte  d'une 
quantité  égale,  il  en  résulte  qu'il  y  a  équilibre  entre 
les  forces  nécessaires  pour  produire  le  mouvem^it  des 
lisses,  et  que  la  force  nécessaire  pour  nK>uvoir  le  mé-i 
tier  sera  notablement  diminuée.  Le  défeiut  d'équilibre 
entre  ces  deux  forces  n'existera  que  pour  certains 
dessins  de  rubans. 

Le  mouvement  des  lisses  est  produit  par  le  méda* 
nisme  suivant  : 

La  tige  S  T  élève  ou  abaisse  directement  le  levier 
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U  V;  sur  un  point  de  ia  longueur  de  ce  levier  est  fixée 
une  chape  a'  dans  laquelle  s'engage  Textrémité  infé- 
rieure d*une  bielle  a'  b',  articulée  en  6'  sur  le  plateau 
B',  qui  oscille  autour  d'un  axe  c';  sur  un  point  diamé- 
tralement opposé  à  b',  et  à  égale  distance  du  centre  c', 
s'ajuste  Taxe  d'  d*une  deuxième  bielle  d' e'  liée  par  la 
chape  e'  au  deuxième  levier  X  Y. 

Les  mouvements  imprimés  au  levier  UV  se  com- 
muniquent ainsi  au  deuxième  levier  X  Y,  mais  en 
sens  contraire. 

Le  même  plateau  B'  fait  encore  mouvoir  le  troi- 
sième levier/' j' lié  en/'  à  l'extrémité  d'une  tige^  h' 
solidement  fixée  sur  le  plateau,  et  s'articulant  en  g' 
sur  l'axe  du  cylindre  C  de  la  raquette.  Par  le  mouve- 
ment du  levier/' jf',  le  cylindre  C  s'éloigne  ou  se  rap- 
proche des  crochets  de  la  jacquard  et ,  au  moyen  des 
cartons  qu'il  porte,  provoque  le  mouvement  de  tels 
ou  tels  fils  de  la  chaîne. 

Le  mécanisme  de  la  jacquard  est  trop  connu  dans 
la  fabrication  des  étoffes  pour  que  j'en  donne  ici  une 
description  plus  détaillée;  il  suffit  de  faire  voir  com- 
ment j'obtiens  le  mouvement  combiné  des  deux  leviers 
VVeiXY. 

Le  mode  de  soulèvement  delà  raquette,  figuré  dans 
la  planche  XVII ,  sera  employé  toutes  les  fois  qu*il  n'y 
aura  qu'un  petit  nombre  de  Ibses  à  manœuvrer  ;  lors- 
qu'elles seront  en  plus  grand  nombre,  on  se  servira 
de  la  grande  mécanique  Jacquard,  qui,  on  lésait,  doit 
toujours  être  soulevée  parallèlement.  Rien  ne  s'oppose 
à  ce  que  ce  mouvement  soit  imprimé  k  i  aide  de  mon 
excentrique ,  aussi  bien  que  pour  la  raquette,  et  pour 
produire  les  mêmes  effets  que  j*ai  décrits. 

Au  crochet  de  la  jacquard  ou  raquette  sont  suspen- 
dues les  cordelettes  i',j',  k',  qui  supportent  les  lisses 
D' D',  E'  E\  chargées  de  poids  F,  et  auxquelles  sont 
attachées  les  séries  de  fib  G'  portant  des  maillons  dans 
lesqueb  passent  les  fib  de  la  chaîne.  Les  deux  rangs 
extrêmes  V  et  k'  des  cordelettes  passent  sur  des  poulies 
l,  r,  m',  m';  quant  aux  fils,  ils  tombent  directement 
de  la  raquette. 

Après  chaque  coup  de  battant,  chaque  pièce  d'étoffe 
H'  vient  s*enrouler  sur  un  manchon  l',  et  pour  ob- 
tenir une  étoffe  d'un  tissu  régulièrement  serré,  quelle 
que  soit  l'irrégularité  de  la  trame,  il  faut  que  la  cir- 
conférence extérieure  du  manchon ,  toujours  augmen- 
tée d'une  nouvelle  quantité  par  l'étoffe  qui  s'enroule 
continuellement,  il  faut,  dis-je,  que  la  circonférence 
extérieure  du  manchon  soit  animée  d'une  vitesse  égale. 
Une  vitesse  angulaire  toujours  égale  est  facile  à  ob- 
tenir par  les  mécanismes  connus;  mais  elle  produirait 


les  plus  mauvais  effets  sur  le  tissu,  dont  lenroule- 
ment,  faible  4*abord,  pubqu'il  se  ferait  sur  le  man- 
chon primitif,  donnerait  une  étoffe  trop  serrée;  puis 
l'enroulement  continuant  sur  une  circonférence  crois- 
sante, le  tissu  deviendrait  de  plus  en  plus  lâche. 

On  évite  cet  inconvénient  par  des  compensateurs, 
dont  une  foule  de  modèles  sont  employés  dans  la  fa- 
brique des  tissus.  Celui  que  j'adopte  pour  mes  métiers 
me  parait  aussi  simple  qu'efficace  ;  il  remplacera  en 
même  temps  les  régulateurs  ordinaires. 

U  est  formé  des  pièces  suivantes  : 

Sur  un  axe  cylindrique,  fixe  et  rigide,  J'J',  qui 
occupe  toute  b  longueur  du  métier,  sont  enfilés  tous 
les  manchons  F,  I',  sur  chacui>  desquels  s'enroule 
une  pièce  de  rubans;  ils  portent  sur  une  de  leurs 
bases  un  disque  K'  K'  garni  extérieurement  d'un 
cercle  de  fer  tourné  concentriquement  aux  manchons 
qui  sont  fous  autour  de  l'arbre  ;  ib  peuvent  être  main- 
tenus en  place  et  résister  à  la  pression  de  l'étoffe,  qui 
tend  à  le  faire  tourner,  par  un  artifice  fort  simple. 

Supposons  une  douille  n'  montée  sur  l'arbre  J'  et 
invariablement  retenue  avec  lui  au  moyen  d'une  vis 
de  pression  o'.  Cette  douille  porte  un  bras  n'p',  à 
l'extrémité  duquel  oscille  un  levier  p' g'  sur  lequel 
on  peut  faire  glisser  un  poids  r'  que  l'on  ?ixe  au  point 
convenable  par  une  vis  de  pression  s';  de  l'autre  côté 
de  l'axe  p',  le  levier  se  prolonge,  et  au  moyen  d'une 
arête  t'  le  contre -poids  vient  exercer  une  certaine 
pression  sur  la  circonférence  extérieure  du  disque, 
d'où  résulte  un  frottement  dont  on  peut  faire  varier 
l'intensité  et  qui  doit  équilibrer  la  tension  qu'exerce 
le  ruban  sur  la  circonférence  extérieure  du  manchon. 
On  conçoit  que  l'axe  d'oscillation  p'  du  levier  q'p'  ^' 
peut  être  indépendant  de  l'arbre  J',  et  quon  peut  le 
faire  reposer  sur  un  petit  palier  qui  serait  porté  par 
une  traverse  liée  aux  deux  côtés  du  métier,  ou  bien 
qui  reposerait  sur  le  sol  de  l'usine,  si  le  disque  était 
plus  grand. 

Quoi  qu'il  en  soit,  on  voit  que  le  levier  q'p'  t'  a 
pour  but  unique  de  maintenir  le  manchon  dans  une 
position  invariable ,  tant  qu'une  force  plus  grande  ne 
vient  pas  le  solUciter  pour  prendre  un  mouvement 
dans  un  sens  ou  dans  l'autre. 

Quant  à  l'enroulement  du  tissu ,  il  est  produit  par 
une  combinaison  à  peu  près  semblable.  Une  douille 
u',  folle  sur  l'arbre  J',  porte  un  bras  u'v',  k  l'extrémité 
v'  duquel  oscille  un  levier  coudé  x'v'y'  qui,  comme 
le  précédent ,  porte  une  arête  z'  qui  s'appuie  sur  le 
cercle  de  fer  du  disque  K'  par  l'action  du  contre-poids 
a*,  mobile  aussi  sur  la  branche  v'/  du  levier  coudé,  et 
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que  Ton  peut  fixer,  au  moyen  de  la  vis  de  pression  h*, 
à  une  distance  plus  ou  moins  grande  du  point  z',  sui- 
vant  que  ]e  diamètre  du  manchon  augmente  par  ies 
progrès  de  Tenroulement  du  tissu. 

L* extrémité  x*  du  levier  coudé  est  liée  au  battant 
par  une  ficelle  c*,  dont  la  longueur  est  calculée  pour 
donner  au  point  x'  une  course  déterminée. 

Le  jeu  de  ce  mécanisme  est  facile  à  comprendre. 

Tant  que  Textrémité  x'  du  levier  coudé  ne  s'est  pas 
éloignée  du  battant  d*une  quantité  assez  grande  pour 
que  la  ficelle  soit  tendue  lorsque  ce  battant  est  par- 
venu à  l'extrémité  de  sa  course  rétrograde,  ce  levier 
obéit  à  Faction  du  contre-poids  a'  ;  or  ce  contre-poids 
agissant  sur  la  circonférence  du  disque  K'  par  son 
arête  z'  entraine  ce  disque  et  le  manchon  V,  et  l'en- 
roulement se  produit.  Il  faut  donc  que  l'action  du 
contre-poids  a}  puisse  vaincre  le  frottement  produit 
au  point  /'  par  le  contre-poids  r'.  Le  contre-poids  a* 
descend  donc  en  entraînant  le  levier  coudé  et  faisant 
marcher  le  point  x'  de  droite  à  gauche,  jusqu'à  ce 
que  la  ficelle  c*  se  soit  complètement  tendue;  le  coup 
de  battant  qui  suit  cet  instant  ramène  légèrement  le 
point  x'  de  gauche  à  droite  ;  Tarète  z'  lâche  prise  et 
vient  se  replacer  un  peu  plus  haut  sur  le  cercle  exté- 
rieur du  disque.  La  ficelle  c*  est  de  nouveau  très-légè- 
rement détendue  et  les  mêmes  effets  recommencent. 

La  seule  attention  que  doive  avoir  l'ouvrier,  c'est 
de  faire  varier  la  position  des  poids  r'  et  a*  de  manière 
à  avoir  une  tension  toujours  bien  égale  sor  le  ruban  ; 
il  éloignera  ces  contre -poids  du  centre  d'oscillation 
d'autant  plus  que  le  diamètre  d'enroulement  du  tissu 
augmentera. 

Qnelleque  soit  la  rigueur  de  la  théorie  de  la  marche 
de  ce  régulateur-compensateur,  je  ne  me  dissimule 
pas  que  dans  la  pratique  il  présentera  des  inconvé- 
nients résultant  principalement  de  l'irrégularité  de 
l'intensité  du  frottement  produit  par  les  deux  arêtes  t" 
et  z'  sur  la  circonférence  extérieure  du  disque  K', 
malgré  les  soins  qu'on  aura  pris  de  rendre  la  surface 
de  cette  circonférence  aussi  régulière,  aussi  polie  que 
possible.  Mais  une  modification  très-simple  de  ce  ré- 
gulateur-compensateur fera  disparaître  ces  inconvé- 
nients, s'ils  se  présentent.  Voici  en  quoi  elle  consiste  : 

Le  cercle  de  fer  qui  entoure  le  disque  K'  se  pro- 
longe en  largeur  extérieurement  au  manchon ,  et  il 
est  taillé  sur  son  pourtour  en  rochet,  ainsi  que  je  l'ai 
figuré  sur  une  partie  cP  e*  de  cette  circonférence. 

La  douille  a',  toujours  folle  sur  l'arbre  J',  porte 
un  bras  u'J*  armé  également  d'un  contre-poids  9',  qui 
glisse  aussi  sur  toute  sa  longueur  et  qui  peut  être  fixé 
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au  moyen  d'une  vis  de  pression  h*,  Au-dessous  du  bras 
de  levier  a'/*,  un  crochet  l'j',  vulgairement  nommé 
chien  en  fabrique,  se  meut  horizontalement  autour 
de  l'axe  Ar*;  un  ressort  /*,  fixé  contre  le  bras  u'f*  par 
une  vis  m*,  force  le  chien  k  engrener  toujours  dans 
une  dent  du  rochet. 

Enfin  un  verrou  n*,  qui  tourne  autour  d'un  axe, 
peut  être  abaissé  verticalement  pour  venir  s'interposer 
entre  le  bras  et  le  chien,  afin  d'empêcher  celui-ci 
d'engrener  dans  la  roue  à  rochet,  et  de  rendre  libre 
le  manchon,  lorsque  l'ouvrier  doit  le  dérouler. 

Le  nouveau  bras  de  levier  n'est  pas  coudé ,  comme 
dans  le  premier  appareil  décrit,  quoique  cette  dis- 
position puisse  être  également  adoptée;  mais  il  m'a 
paru  aussi  simple  de  le  faire  mouvoir  par  une  ficelle 
o*p*ç*,  qui  est  attachée  en  0*  sur  le  levier,  qui  passe 
en  p*  sur  une  petite  poulie,  et  qui  se  replie  en  q*  pour 
venir  s'attacher  au  battant. 

Le  disque  K'  .étant  toujours  retenu  comme  précé- 
demment par  l'arête  i'  du  levier  q'p'  V,  supposons  que 
le  chien  repose  sur  une  dent  du  rochet,  et  que  la  fi- 
celle est  tendue  sur  toute  sa  longueur  lorsque  le  bat- 
tant est  parvenu  à  l'extrémité  de  sa  course  rétrograde; 
pendant  un  certain  nombre  de  coups  de  battant  qui 
suivent  cet  instant,  le  levier  sera  simplement  soulevé 
par  le  battant;  il  retombera  sur  la  même  dent  où  le 
chien  était  engagé,  et  k  chaque  coup  de  battant  il 
s'abaissera  d'une  quantité  correspondante  à  la  largeur 
d'étoffe  qui  vient  d'être  tissée;  il  s'abaissera  de  toute 
la  hauteur  d'une  dent ,  et  enfin  un  dernier  coup  de 
battant  le  soulèvera  assez  pour  que  le  chien  ?j*,  poussé 
par  le  ressort  /*,  vienne  s'engager  dans  la  dent  suivante. 
Le  même  jeu  recommencera  pour  une  dent  suivante. 

Pour  que  cet  effet  se  produise ,  on  comprend  qu'il 
n'est  pas  nécessaire  que  les  dents  du  rochet  soient  de 
longueur  bien  régulière  ;  il  suffit  à  la  rigueur  qu'elles 
ne  soient  pas  trop  clair-semées  sur  la  circonférence  du 
disque,  au  point  que  le  poids  g^  s'abaissant  trop,  son 
moment  change  et  modifie  d'une  manière  trop  sen- 
sible la  tension  du  ruban;  d'un  autre  côté,  on  conçoit 
que  le  levier  chargé  de  son  poids  étant  soulevé  à 
chaque  coup  de  battant,  il  retombe  chaque  fois  sur 
la  dent,  et  il  se  produit  un  choc  d'autant  plus  pro- 
noncé que  la  dent  est  plus  haute  :  il  conviendlra  donc , 
pour  cette  raison ,  de  multiplier  le  nombre  de  dents, 
autant  que  possible. 

Des  dents  de  3  à  4  millimètres  paraissent  très-eocb 
venables. 

On  sait  que  les  fils  de  soie ,  avant  de  s'engager  dans 
les  maillons  des  lisses ,  arrivent  des  billots  L',  L',  sur 
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lesquels  ils  sont  enroulés,  et  qu'ils  sont  fixés  sur  un 
râtelier  ordinaire  ;  ils  montent  sur  les  poulies  M',  N', 
de  la  couronne  0',  descendent  pour  embrasser  les 
poulies  P',  munies  de  crochets  auxquels  on  suspend  des 
poids  Q',  proportionnés  à  la  tension  que  doivent 
avoir  les  fils  ;  ces  fils  remontent  ensuite  sur  les  pou- 
lies N',  R',  pour  descendre  et  s'engager  sous  les  barres 
de  verre  S',  où  ils  commencent  à  s'écarter  irréguliè- 
rement ;  ils  passent  ensuite  dans  les  grands  peignes  T, 
employés  dans  tous  les  métiers ,  et  traversent  successi- 
vement les  maillons  des  lisses  G'  et  les  peignes /du 
battant  au  delà  desquels  ils  sont  tissés. 

Les  tissus  passent  sur  les  barres  de  verre  V  et  des- 
cendent de  la  banquine  pour  s'enrouler  sur  les  man- 
chons /',  dont  j'ai  parlé. 

Dans  les  métiers  actuels,  les  billots L'  sont  fixés,  à 
frottement  dur,  sur  des  axes  qui  les  empêchent  de 
tourner  sous  l'action  des  poids  Q\ 

Lorsque  la  soie  déroulée  s'est  avancée  sur  le  bat- 
tant au  point  que  les  poulies  P'  s'approchent  de  la 
couronne,  il  est  nécessaire  que  l'ouvrier  arrête  son 
métier  pour  venir  dérouler  la  soie  portée  sur  les  bil- 
lots. 

Pour  cet  objet,  il  dégage  séparément  chaque  billot 
de  son  axe,  déroule  à  la  main  une  assez  grande  quan- 
tité de  soie  pour  que  les  poids  Q'  viennent  presque 
toucher  le  sol. 

Le  tissage  recommence  quand  tous  les  billots  ont 
subi  la  même  opération. 

On  conçoit  que  l'action  des  poids  Q',  agissant  sur 
deux  biâns  parallèles  de  la  soie ,  a  pour  effet  de  régu- 
lariser parfaitement  la  tension  de  la  soie  ;  mais  la  main- 
d'œuvre  nécessaire  pour  dérouler  la  soie  des  billots 
ne  laisse  pas  que  d'absorber  beaucoup  de  temps. 

J'ai  dû  songer  à  porter  remède  à  cet  inconvénient. 

L'élévation  des  poids  Q',  depuis  le  sol  jusqu'à 
la  couronne  où  ils  remontent  pepdant  le  tissage,  ab- 
sorbe inutilement  beaucoup  de  force ,  qui  n'est  point 
récupérée  lorsqu'on  fait  redescendre  à  la  main  tous 
ces  poids  :  il  m'a  paru  possible  d'utiliser  au  moins  une 
partie  de  cette  force  perdue ,  en  rendant  tous  les  bil- 
lots mobiles.  Il  suffit  pour  cela  de  les  empêcher  de 
tourner  trop  vite,  et  pour  régulariser  ce  mouvement 
de  rotation,  de  déroulement,  j'emploierai  un  mouve- 
ment d'échappement  semblable  à  celui  qui  est  usité 
dans  l'horlogerie. 

Tous  les  billots  seront  encore  fixés  à  frottement 
dur  sur  leurs  axes ,  mais  ces  axes  tourneront  dans  des 
paliers,  dans  des  trous  ménagés  sur  le  râtelier;  n 
l'extrémité  de  chacun  de  ces  axes  sera  fixée  une  roue 


d'engrenage  V  V:  la  roue  d'un  billot  engrènera 
dans  un  billot  voisin ,  et  le  râtelier  sera  ainsi  organisé 
de  manière  que  le  mouvement  étant  donné  à  l'un  des 
billots,  ou  plutôt  à  l'une  de  ces  roues,  cette  dernière 
le  communique  à  toutes  les  autres. 

Le  diamètre  des  engrenages  de  chaque  billot  sera 
proportionné  à  la  vitesse  que  ce  billot  devra  prendre 
relativement  à  celle  de  ses  voisins. 

Sur  l'un  quelconque  de  ces  axes  sera  calée  une 
roue  de  rencontre  X',  mue  par  l'échappement  repré- 
senté pi.  XVn  et  composée  d'un  cercle  Y'  Y'  oscillant 
autour  du  point  r'  et  manœuvré  par  un  levier  Z', 
dont  l'extrémité  communique  avec  le  battant  ou  bien 
avec  toute  autre  pièce  du  métier  ayant  un  mouvement 
régulier;  ce  levier  représente  le  balancier  d'une  hor- 
loge et  doit  être  animé,  comme  Im ,  d'un  mouvement 
alternatif  régulier. 

Le  cercle  Y'  porte  deux  crochets  ou  palettes  i*,  *', 
qui ,  par  le  mouvement  du  balancier  Z',  viennent  alter- 
nativement buter  contre  une  des  dents  de  la  roue  X\ 

Ces  dents  devront  être  de  très-petites  dimensions, 
afin  qu'à  l'échappement  de  chacune  d'elles  il  ne  se 
dérdule  que  la  quantité  dé  soie  tissée;  mais  si  elles 
devaient  être  trop  petites,  il  vaudrait  mieux  faire  une 
roue  de  rencontre  très -grande,  ou  bien  mieux  la 
monter  sur  un  axe  particulier,  qui  communiquerait 
son  mouvement  de  rotation  à  la  roue  d'un  billot  par 
un  très-petit  pignon. 

Le  déroulement  de  la  soie  pourra  donc  être  fixé 
assez  exactement  pour  que  le  mouvement  des  poids  Q' 
sur  la  hauteur  du  métier  soit  (rès-lent,  soit  en  mon- 
tant, soit  en  descendant. 

Ces  poids  serviront  simplement  à  régulariser  la 
tension  de  la  soie. 

Je  suppose  que  les  billots  déroulent  moins  de  soie 
qu'il  n'en  est  tissé:  les  poids  tendront  à  remonter  vers 
la  couronne  avec  d'autant  plus  de  vitesse  que  l'échap- 
pement fournira  moins  de  soie  ;  réciproquement,  si  le 
déroulement  est  trop  prompt,  il  se  dépensera  moins 
de  soie  dans  le  tissage,  et  les  poids  baisseront.  Dans 
l'un  et  l'autre  cas ,  on  sera  obligé ,  ou  de  tes  abaisser 
ou  de  les  remonter,  en  opérant  comme  s'il  n'y  avait 
pas  d'échappement;  mais  cette  manœuvre  sera  infi- 
niment moins  fréquente  que  dans  la  pratique  actuelle, 
où  l'on  n'emploie  pas  d'échappement. 

Le  nouveau  métier  de  tissage ,  applicable  a  toutes 
espèces  d'étoffes,  peut  être  mû  indifféremment  par 
une  force  mécanique  ou  n  la  main.  Dans  ce  dernier 
cas,  on  sait  que  le  mouvement  est  imprimé  au  moyen 
d'une  barre. 
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La  planche  XVII  représente  un  métier  mô  par  une 
machine. 

L*arbre  moteur  est  pourvu  de  deux  poulies.  Tune 
A*  folle  sur  Tarbre,  l'autre  B*  fixe,"  et  Tun  de  ses 
bras  fait  fonction  do  manivelle,  dont  le  bouton  C 
sert  d*axe  à  une  bielle  C*  D*  ;  la  tête  de  celle-ci  Z)*  se 
lie  à  Textrémité  du  bras  du  battant. 

A  Fautre  extrémité  de  Tarbre,  une  simple  mani- 
velle E*  F*  s'articule  sur  Textrémité  d'une  deuxième 
bielle  G*  F*,  semblable  à  la  précédente  et  remplissant 
les  mêmes  fonctions  pour  le  deuxième  bras  du  battant.' 

La  tige  S  T,  qui  donne  le  mouvement  à  la  raquette , 
s'appuie  sur  l'excentrique  au  moyen  de  deux  rou- 
lettes; elle  est  maintenue  dans  une  position  à  peu  près 
verlicale  par  une  tringle  a*  r*  articulée  à  ses  deux 
extrémités ,  en  r',  sur  une  partie  fixe  du  bâti. 

Cette  tige  passe  dans  une  rainure  pratiquée  dans  la 
Ira  verse  du  battant;  dans  la  pratique  il  n'en  devra  pas 
être  ainsi,  et  si  cette  tringle  devait  toujours  être  fixée 
au  bâti  au  point  t;',  il  faudrait  la  recourber  pour  la 
faire  passer  sous  le  battant.  Mais  on  peut  l'attacher 
en  tout  autre  point,  derrière  lemétierpar exemple,  ou 
bien  la  faire  passer  dans  une  douille  de  fer. 

Aucune  économie  ne  doit  être  négligée  en  indus- 
trie, et  l'on  doit  s'appliquer  à  perfectionner  les  pro- 
cédés industriels  de  telle  manière  que  les  pertes  de 
temps  soient  aussi  réduites  que  possible. 

Dans  le  tissage,  et  surtout  le  tissage  de  la  soie,  on 
sait  que  les  temps  d'arrêt  nécessaires  pour  changer  les 
«dunettes  sont  très-nombreux. 

Je  tes  éviterai  en  grande  partie  en  remplaçant  la 
navette  ordinaire ,  qui  ne  contient  qu'une  cannette  or- 
dinaire  horizontale,  par  une  navette  renfermant  deux, 
trob ,  quatre  cannettes  verticales ,  en  forme  de  roquets  ; 
un  seul  fil  de  trame  sera  renvidé  sur  chaque  roquet,  et 
tous  les  fils  nécessaires  à  la  trame  se  réuniront  dans 
Tceil  de  la  navette,  pour  ne  former  qu'un  seul  fil  de 
la  grosseur  voidue. 

L^emploi  des  navettes  ainsi  modifiées  aura  un  autre 
avantage,  lequel  consistera  dans  la  suppression  du  can- 
netage,  qui  est  nécessaire  lorsqu'on  doit  employer  une 
trame  à  plusieurs  fils;  le  dévidage  se  fera  une  seule 
fob,  et  directement  sur  mes  petits  roquets. 

Ces  navettes  seront  composées  de  deux  parties  :  Tune 
fixe,  qui  porte  les  crémaillères;  celle  de  devant,  mo- 
bile, sera  préparée  par  une  ouvrière  spéciale  qui  les 
garnira  de  leurs  roquets  et  les  mettra  à  la  portée  de 
l'ouvrier  chargé  de  la  surveillance  du  métier.  Il  est, 
du  reste,  bien  évident  que  tous  les  roquets  de  la 
même  navette  porteront  une  même  longueur  de  fil. 


26535. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

Endatedu9aoûll800, 

Au  sieur  Vaotier,  à  Paris. 

Pour  des  perfectionneiuents  dans  la  construc- 
tion des  robinets  à  flotteur  et  dans  leur  disposition 
pour  ralimentation  r^ulière  des  réservoirs. 


PI.  xvm. 

Les  perfectionnements  que  j'apporte  dans  la  cons- 
truction et  dans  la  disposition  des  robinets  à  flotteur 
sont  très-importants,  parce  que  faction  du  flotteur  est 
rendue  très-régulière  pour  opérer  l'ouverture  ou  la 
fermeture  du  robinet,  par  son  abaissement  ou  son 
élévation  dans  le  réservoir  dont  il  doit  régler  l'alimen- 
tation. 

Les  figures  i  et  a  sont  des  vues  d'ensemble  du  ro- 
binet. 

Les  autres  figures  sont  des  vues  de  détails. 

La  figure  i  est  un  plan  vu  en  dessous,  et  la  fi- 
gure 2  .  une  section  verticale  correspondante ,  faite  au 
milieu  du  robinet. 

La  fermeture  est  à  soupape,  dont  la  tige  centrale 
se  prolonge  de  chaque  c6té  de  la  garniture. 

Cette  garniture  H  est  une  rondelle  épaisse  en 
caoutchouc  ou  en  cuir,  placée  juste  sur  la  tige  J,  et 
dont  une  partie  de  l'épaisseur  est  logée  dans  le  disque 
t  évidé  h  cet  effet. 

Le  robinet  se  place,  k  l'aide  de  la  bride  F,  sous  le 
bord  supérieur  du  réservoir  qu'il  doit  alimenter;  la 
bride  F  fait  corps  avec  le  boisseau.  Ce  boisseau  B  A 
peut  être  fait  en  une  seule  ou  en  deux  pièces  :  dans 
le  premier  cas,  il  est  fermé  à  son  extrémité  par 
un  bouchon  à  vis  C  qu'il  faut  6ter  pour  placer  la 
soupape:  un  des  bouts  de  la  tige  le  traverse  au  centre; 
dans  le  second  cas,  les  deux  portions  du  boisseau  sont 
assemblées  à  vis  en  m.  Dans  les  deux  cas ,  il  faut  avoir 
soin  d'interposer  une  garniture  en  cuir  ou  en  caou^ 
tchouc. 

L'eau  d'alimentation  arrive  en  5  et  s'écoule  en  £ 
dans  le  réservoir  lorsque  la  soupape  est  ouverte, 
c'est-à-dire  lorsque  le  niveau  de  l'eau  dans  le  réser^ 
voir  s'est  abaissé  et  que  le  flotteur  P,  étant  descendu , 
a  permis  à  la  soupape  de  s'ouvrir  sous  la  pression  de 
la  colonne  supérieure  qui  arrive  en  S, 

Lorsque  l'eau  est  à  son  niveau  normal  dans  le  ré- 
servoir, le  levier  qui  soutient  le  flotteur  est  à  la  posi- 
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tioD  horizontale  L  ^  fig.  3 ,  et  le  petit  bras  h  de  ce  le- 
vier qui  pivote  en  I,  pressant  sur  la  tige  T  de  la 
soupape,  laquelle  traverse  au  centre  du  bouchon  C, 
la  maintient  fermée. 

Si  le  niveau  du  réservoir  baisse,  le  flotteur  descend 
et  le  levier  qui  la  soutient  prend  la  position  L;  le 
petit  bras  vient  en  b',  et  ne  maintenant  plus  la  sou- 
pape contre  son  siège,  la  pression  de  Feau  affluant 
en  S  la  force  à  s*ouvrir;  elle  prend  la  position  D'  et 
Textrémité  de  sa  tige  7*  est  toujours  en  contact  avec 
le  petit  bras  6'. 

L*autre  côté  /  de  la  tige  de  la  soupape  traverse  le 
centre  d*un  disque  H,  6g.  a  et  3 ,  placé  à  Tautre  ex- 
trémité du  boisseau  et  percé  tout  autour  de  petits  trous 
formant  grille,  comme  on  le  voit  fig.  3 ,  laquelle  est  une 
coupe  par  la  ligne  xy,  pour  intercepter  le  passage  des 
corps  qui  pourraient  être  entraînés  par  Teau. 

Afin  qu*il  ne  passe  pas  d*eau  au  centre  du  bouchon 
C,  la  tige  T  peut  être  garnie  d'un  bout  de  tube  en 
caoutchouc. 

Si  le  boisseau  du  robinet  est  formé  de  deux  pièces 
faisant  jonction  en  m,  m,  on  peut  remonter  Tarticu- 
lation  du  levier  L  en  /';  ce  levier  prendrait  alors  la 
position  L',  et  le  petit  bras  du  levier  6^  qui  serait 
raccourci  de  la  longueur  II',  ayant  alors  plus  de 
puissance,  le  grand  bras  L  n'aurait  plus  besoin  d*étre 
aussi  long  pour  que  le  soulèvement  du  flotteur  P 
opère  une  pression  susceptible  de  maintenir  la  sou- 
pape fermée.  On  peut  d'ailleurs  rapprocher  ou  éloigner 
le  flotteur  qui  est  soutenu  par  la  patte  à  coulisse  O; 
cette  patte  peut  glisser  sur  le  levier  L,  où  on  Tarréte 
à  la  position  convenable  en  serrant  la  vis  V. 

L'extrémité  5 du  robinet  est  mobile,  étant  articulée 
à  Taide  d'un  rebord  circulaire  extérieur  k  qui  peut 
être  serré  au  moyen  de  vis  par  la  bride  M  sur  une  gar- 
niture /  en  cuir  ou  en  caoutchouc  lorsque  l'orifice 
S  est  en  rapport  avec  l'extrémité  du  tuyau  d* arrivée. 
Cette  disposition  permet  de  placer  ces  robinets  par- 
tout, quelle  que  soit  la  direction  du  tuyau  d'arrivée 
de  l'eau,  que  ce  tuyau  arrive  perpendiculairement, 
obliquement  ou  horizontalement;  il  pourra  toujours 
se  raccorder  facilement  avec  l'orifice  mobile  S  du  ro- 
binet. 

La  figure  4  est  une  vue  de  face  du  petit  bras  b  du 
levier  L,  appuyant  contre  1  extrémité  de  la  tige  7  de 
la  soupape. 

La  figure  5  est  une  vue  de  côté  de  la  patte  à  vis 
qui  supporte  le  flotteur  P;  ce  flotteur  sphérique  est 
fait  en  métal  mince,  fermé  hermétiquement,  afin  que 
l'air  qu'il  contient  le  rende  plus  léger  que  l'eau. 


£n  résumé,  mes  perfectionnements  consistent  : 

1*  Dans  la  disposition  et  la  construction  de  la  sou- 
pape ,  composée  d'une  rondelle  en  caoutchouc  ou  en 
cuir  D  encastrée  dans  un  disque  placé  sur  un  axe 
horizontal  dont  chaque  bout  passe  dans  un  trou  percé 
au  centre  de  chacune  des  extrémités  du  boisseau, 
fermé  d'un  côté  par  un  grillage  H  qui  laisse  arriver 
l'eau  dans  l'intérieur  et  de  l'autre  par  un  disque  ou 
bouchon  laissant  passer  à  l'extérieur  la  tige  de  la 
soupape  sur  laquelle  agit,  pour  la  fermer,  le  petit  bras 
de  levier  du  flotteur  lorsque  celui-ci  est  soulevé  par 
l'élévation  du  niveau  de  l'eau,  le  mouvement  de  la 
soupape  étant  horizontal; 

2*  Dans  la  disposition  et  l'agencement  de  l'orifice 
d'introduction  de  l'eau  5  du  robinet,  qui  est  mobile 
et  peut  prendre  la  position  correspondant  k  la  direc- 
tion du  tuyau  d'arrivée. 

Il  est  bien  entendu  que  je  me  réserve  le  droit  de 
faire  le  boisseau  du  robinet,  soit  d'une  seule  pièce, 
fermée  par  un  bouchon  C  correspondant  au  levier  L 
du  flotteur  articulé  en  1,  soit  de  deux  pièces  A  B 
vissées  l'une  sur  l'autre  en  m,  m,  correspondant  alors 
au  levier  U  du  flotteur  et  articulé  en  I'. 


26536. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  11  août  1860, 

Au  sieur  Gaillbt,  à  Paris, 

Pour  une  disposition  permettant  aux  roues  el 
essieux  de  locomotives  et  véhicules  de  chemins 
de  fer  de  se  déplacer  transversalement  pour  le 
passage  des  courbes  à  petits  rayons. 


Le  but  que  je  me  suis  proposé  d'atteindre  est  de 
rendre  applicable  aux  chemins  de  fer  n'ayant  que  des 
courbes  à  petits  rayons  le  puissant  matériel  qui 
circule  aujourd'hui  sur  les  chemins  de  fer  dont  les 
courbes  ont  des  rayons  relativement  très-grands. 

Mon  but  est  encore  de  pouvoir  employer  sur  les 
chemins  de  fer,  en  général,  des  locomotives  plus 
puissantes  que  celles  actuelles,  puisque  avec  ma  dis- 
position il  sera  possible  d'augmenter  Técartement  des 
essieux  extrêmes,  ce  qui  permettra  d'avoir  plus  de 
roues  et,  par  suite,  une  somme  d'adhérence  plus  con- 
sidérable à  utiliser  pour  la  traction  d'un  convoi. 

Le  résultat  immédiat  de  cette  disposition  serait 
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donc  de  pouvoir  train  er  davantage  sur  les  chemins 
existants,  ou  de  permettre  rétablissement  de  voies 
ferrées  dans  les  pays  accidentés,  où  Temploi  de  fortes 
rampes  jointes  à  des  courbes  très-fréquentes  et  à  petits 
rayons  est  indispensable,  à  moins  de  consentir  à. des 
travaux  d'art  très-coùteux ,  travaux  devant  lesquels  on 
a  très-souvent  reculé. 

On  a  bien  tenté,  en  employant  différents  Inoyens, 
de  rendre  mobiles,  transversalement  à  la  machine, 
certains  essieux  dans  les  locomotives  et  principalement 
ceux  d  avant  et  d*arrière;  c'est  toujours  sous  Tinfluence 
de  la  pression  des  boudins  des  roues  contre  les  rails 
que  ce  déplacement  a  lieu ,  soit  brusquement  et  par 
choc  quand  Tessieu  est  complètement  libre  de  se  dé- 
placer, soit  en  détruisant  la  répartition  de  la  charge 
sur  les  roues ,  ce  qui  est  l'effet  de  l'osselet  dernière- 
ment imaginé,  lequel,  placé  entre  la  tige  de  pression 
et  la  boite  à  graisse,  tend  bien ,  il  est  vrai,  à  ramener 
Tessieu  et,  par  suite,  les  roues  dans  leur  position  nor- 
male quand  l'action  sur  les  boudins  a  cessé,  mais  qui 
a  Tinconvénient ,  en  s' obliquant ,  d'augmenter  la  charge 
sur  les  roues  auxquelles  il  est  appliqué. 

J'ai  donc  cherché,  dans  la  disposition  dont  je  ré- 
clame la  propriété ,  à  éviter  à  la  fois  dans  le  mouve- 
ment transversal  de  Tessieu ,  le  choc  et  la  destruction 
de  la  répartition  de  la  charge;  je  parviens  à  ce  résul- 
tat en  faisant  la  course  du  déplacement  entre  les 
guides  et  les  joues  des  boites  à  graisse  de  manière 
qu*en  reliant  ces  boites  ou  leurs  tiges  de  pression ,  au 
moyen  de  tiges  ou  bielles ,  à  deux  ressorts  horizontaux 
placés  au  milieu  àt  la  longueur  de  Tessieu,  dans 
une  traverse  dépendante  du  châssis,  chacun  d'eux 
prenne  son  point  d'appui  sur  cette  traverse  ;  les 
boîtes,  et  par  suite  Tessieu  et  les  roues,  ne  peuvent 
sortir  de  leur  position  normale  que  sous  une  pres- 
sion dépendante  de  la  tension  des  ressorts. 

Cette  pression,  qui  a  lieu  sur  les  boudins  de  la 
roue  au  moment  du  passage  dans  une  courbe,  deve- 
nant nulle  quand  le  chemin  est  en  ligne  droite ,  les 
roues  et  l'essieu  sont  ramenés  dans  leur  position  nor- 
male. 

n  est  à  remarquer  que  le  déplacement  de  l'essieu , 
tel  que  je  le  propose,  ne  modifie  que  d'une  manière 
insignifiante  la  répartition  de  la  charge  sur  les  essieux 
de  la  machine,  parce  que  Tare  décrit  par  les  bielles 
de  pression  est  très-faible  relativement  à  leur  lon- 
gueur. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 
En  date  du  27  novembre  1860. 

Voici  la  description  de  l'appareil  un  peu  modifié  : 

Pl.XVm,rig.  i,aet3. 

A  j  essieu  monté  de  ses  roues. 

B,  boites  à  graisse. 

C,  tiges  de  pression. 

D,  glisseurs  à  rotules. 

E,  traverse  de  butée  des  boites  à  graisse  et  des 
ressorts  de  déplacement. 

F,  ressorts  de  déplacement. 

G,  entretoises  des  brides  des  ressorts. 
H,  brides  des  ressorts  de  déplacement. 
K,  K',  boudins  des  roues. 

L,  écrous  pour  donner  aux  ressorts  F  leur  tension 
initiale. 

M,  talons  de  butée  des  boîtes  à  graisse. 

Fig.  4 1  coupe  transversale  dans  laquelle  le  talon  de 
butée  M  appartient  à  la  traverse  E,  au  lieu  d'être , 
comme  dans  les  figures  i ,  2  et  3 ,  formé  par  le  pro- 
longement des  faces  de  la  boite  à  graisse. 

Il  est  inutile  de  rappeler  le  fonctionnement  de  l'ap- 
pareil ,  qui  est  le  même  que  dans  la  première  dispo- 
sition. 

Je  ferai  remarquer,  toutefois ,  que  le  principe  sur 
lequel  repose  ma  demande  d*addition  consiste  à  per- 
mettre le  déplacement  des  essieux  sous  l'influence 
d'une  pression  du  boudin  des  roues  contre  les  rails  « 
pression  qui  va  toujours  croissant  à  mesure  que  le 
déplacement  augmente,  et  cela  sans  détruire  la  ré- 
partition du  poids  de  la  machine  sur  les  essieux ,  puis- 
que les  boites  à  graisse  B  glissent  sous  les  glisseurs 
D  sans  déranger  la  longueur  des  tiges  de  pression  C. 

Je  ferai  remarquer  aussi  que  la  pression  exercée 
par  le  boudin  contre  le  rail ,  pour  déterminer  le  dé- 
placement de  Tessieu,  étant  tout  à  fait  dépendante  de 
la  tension  initiale  des  ressorts  F,  on  peut  réduire  cette 
tension  initiale  jusqu'à  la  limite  à  laquelle  en  produi- 
rait le  mouvement  de  lacet. 

Dans  les  trains  de  marchandises ,  dont  la  vitesse  ne 
dépasse  pas  généralement  a5  à  3o  kilomètres  à  l'heure, 
l'intensité  du  mouvement  de  lacet  étant  relativement 
très-faible,  la  pression  initiale  des  ressorts  F  pourra 
être  notablement  diminuée. 

Il  est  incontestable  que  sous  ces  faibles  pressions 
les  boudins  des  roues  s'useront  peu,  et  leur  frotte- 
ment contre  les  rails  absorbera  fort  peu  de  puissance 
motrice. 


Digitized  by 


Google 


94 


BREVETS  D  INVENTION. 


26537, 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  II  août  1860, 

Au  sieur  Hdsson,  à  Paris, 
Pour  un  métier  à  tisser. 


PI.  xvin. 

Dans  le  métier  à  tisser,  j  ai  cherché  : 

l'A  obtenir  Végalité  de  tension  des  fils  de  chaîne 
en  cherchant  à  assurer  à  ces  derniers  l*identité  de  leur 
développement  dans  leur  déroulement  de  Tensouple; 

2^  A  équilibrer  la  puissance  vive  de  la  chaîne,  la- 
quelle, à  chaque  Ya-et-vien^^  imprime  au  métier  entier 
un  mouvement  vibratoire  nuisible  a  son  produit,  à 
sa  stabilité  sur  le  sol ,  à  la  stabilité  du  bâtiment  dans 
lequel  il  est  monté,  ce  qui  oblige  le  constructeur  à 
donner  plus  de  masse  aux  bâtis  du  métier,  afin  de 
rendre  ces  vibrations  moins  sensibles  ; 

3*  A  donner  au  peigne  une  certaine  élasticité,  de 
telle  manière  que  celui-ci  vienne  comprimer  la  duite 
dans  l'angle  des  chaînes  avant  que  le  battant  n  ait 
atteint  le  bout  de  sa  course,  en  sorte  que  le  peigne, 
en  poussant  la  duite,  appuie  siw  cette  dernière  pen- 
dant un  temps  plus  long  et  avec  une  pression  crois- 
sante, puis  décroissante; 

Â"*  À  rendre  aussi  régulier  que  possible  Tenroiile- 
ment  de  la  pièce  sur  Tensouple  enrouleuse. 

Le  premier  point,  je  Tai  déjà  résolu  dans  un  bre* 
vet  antérieur  *  ;  il  consiste  dans  Temploi  d*une  toile 
toute  faite  A  enroulée  â  la  fin  de  la  préparation ,  en 
même  temps  que  la  chaîne,  sur  Tensouple  B  qui  se 
pose  derrière  le  métier  à  tisser. 

Cette  toile  A  se  déroule  en  même  temps  que  la 
chaîkte;  elle  va  s'enrouler  sur  une  ensouple  spéciale  C 
pendant  que  la  chaîne  R ,  passant  sur  un  ou  plusieurs 
rouleaux  de  renvoi,  se  rend  aux  harnais  ou  lisses,  et 
de  là  à  travers  le  peigne,  au  point  où  elle  reçoit  les 
duites. 

Comme  en  s' enroulant  sur  Tensouple  C  la  toile  A 
pourrait  s'enrouler  obliquement,  Taxe  de  cette  en- 
sof^le  peut  être,  par  un  mécanisme  à  vis,  modifié 
dans  son  inclinaison. 

Le  deuxième  point,  je  Tai  résolu  en  établissant 
dans  le  métier,  outre  la  chasse  ordinaire ,  une  seconde 
chasse  disposée  symétriquement  à  la  première  par 
rapport  à  l'arbre  E  de  commande. 

*  Ce  brerel ,  da  lo  avril  1 86o ,  n*a  pa  être  publié  faale  de  paye- 
ment de  la  deuxième  annuité. 


,  Cet  arbre,  au  lieu  d'être  muni  seulement  de  deux 
rilebrequins  ou  coudes  doubles  F  qui  commandent 
par  des  bielles  la  chasse  H,  est  encore  munie  de  deux 
vilebrequins  G  disposés  en  sens  contraire  et  com- 
mandant la  chasse  /  par  d'autres  bielles. 

Quand  la  chasse  H  va  dans  le  sens  de  la  flèche  a, 
la  chasse  /  va  dans  le  sens  contraire,  en  sorte  que  les 
deux  chasses  marchent  toujours  en  sens  contraire. 

Les  courses ,  les  dimensions  essentielles  et  les  poids 
de  ces  deux  chasses  étant  égaux,  les  puissances  vives 
de  ces  deux  pièces  se  détruisent  sur  farbre  et  ne  per- 
mettent pas  au  métier  d*osciller  sans  cesse,  par  l'élas- 
ticité de  son  sol,  dans  un  sens  contraire  à  celui  du 
mouvement  de  la  chasse  H. 

Il  est  inutile  de  dire  que  la  deuxième  chasse  n'a  pas 
d'autre  but  que  celui  d'équilibrer  Ja  première. 

Le  troisième  point,  je  l'ai  résolu  en  rendant  le 
peigne  indépendant  du  battant. 

Pour  cela ,  soient  N  le  centre  d'oscillations  des  pieds 
du  battant,  NP  l'un  de  ces  pieds,  O  la  chasse  pro- 
prement dite,  J,K,  deux  traverses  parallèles  à  la 
chaîne  et  dans  lesquelles  s'encastre  le  peigne  : 

Ces  deux  traverses  J,  K,  sont  fixées  à  des  pieds  spé- 
ciaux L,  dont  le  centre  d'oscillation  est  en  M,  sur  le 
milieu  à  peu  près  de  la  hauteur  des  pieds  N  P. 

Le  pied  L,  avec  le  système  KJ,  est  relié  au  battant 
par  des  bandes  de  caoutchouc  ou  par  tonte  autre  pièce 
à  ressort. 

On  voit  que  le  peigne  est  animé  absolument  do 
même  mouvement  que  le  battant,  mais  qu'à  l'instant 
ou  il  comprime  la  duite  dans  l'angle  des  chaînes  ii 
peut  céder  un  peu. 

Il  ne  cède  pas  d'une  quantité  quelconque  :  un  corps 
rigide  détermine  la  limite  de  son  recul. 

Les  deux  tiges  ou  pieds  L  sont,  en  M,  fixés  à  un 
arbre  transversal,  lequel  par  ses  extrémités  est  engagé 
dans  les  trous  M  ménagés  dans  les  pieds  de  chasse. 

Cette  disposition  dernière  et  toute  de  détail  cons- 
titue ce  qu'il  y  a  de  neuf  dans  ce  troisième  point;  elle 
consiste  dans  l'assujettissement  du  peigne  à  un  ari>re 
spécial  pour  assurer  le  parallélisme  du  peigne  dan» 
ses  mouvements  de  recul. 

Le  quatrième  point,  je  l'ai  résolu  de  la  manière 
suivante  : 

Q,  rouleau. 

T,  U,  deux  rouleaux  parallèles  au  rouleau  Q  et 
situés  à  droite  et  à  gauche  de  ce  dernier. 

Y,  ensouple  enrouleuse. 

S,  poitrinière. 

X,  toile  sans  fin  en  cuir  ou  en  toute  autre  matière 
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flexible,  faisant  Indéfiniment  sur  les  rouleaux  U,  T,  Q, 
le  chemin  tracé  par  d,c,f,  v,  e. 

Les  axes  des  rouleaux  U,  Q,  T,  sont  reliés  entre 
eux  par  des  roues  d*engrenages  identiques,  i  déve- 
loppante  de  cercle,  pouvant  être  un  peu  écartées  Tune 
de  l'autre  sans  pour  cela  cesser  de  rester  liées  dans 
leurs  mouvements. 

La  roue  du  rouleau  U  est  juxtaposée  a  une  roue 
plus  grande  i  qui  est  commandée  par  un  pignon  g 
sur  Taxe  duquel  est  monté  un  grand  rochet  h  auquel 
le  mouvement  du  battant,  par  Taction  d*un  système 
de  cliquets,  imprime  un  petit  mouvement  rotatoire  a 
chacune  de  ses  oscillations. 

Sur  Taxe  du  rouleau  U  est  montée  une  poulie  à 
gorge  l;  une  autre  poulie  semblable  est  montée  sur 
rextrémitédeTensouple  Y;  enfin,  une  courroie  n em- 
brasse ces  deux  poulies  l,  m. 

La  toile  passe  sur  la  poitrinière  S,  ensuite  entre  le 
rouleau  Q  et  la  toile  sans  fin  X,  puis  sur  le  rouleau  U, 
et  enfin  quitte  la  toile  sans  fin  X  pour  aller  s'enrouler 
sur  Tensouple  Y. 

Par  un  dispositif  à  vis ,  Taxe  du  rouleau  tJ  peut 
être  écarté  du  rouleau  Q,  et  par  conséquent  permettre 
de  donner  à  la  toile  sans  fin  X  la  tension  la  plus  con- 
venable. 

On  reconnaît  immédiatement  que  la  toile  qui  se 
fabrique  est,  à  chaque  coup  de  chasse,  attirée  d'une 
quantité  égale  par  le  rouleau  Q  et  la  toile  sans  fin  X, 
entre  lesquels  cette  toile  en  fabrication  est  pincée. 

L*ensouple  Y,  qui  est  commandée  à  friction  par  la 
courroie  n,  tend  nécessairement  à  Tenroulement  de 
la  toile  au  fiir  et  &  mesure  que  celle-ci  est  débitée  par 
le  rouleau  Q. 

U  peut  être  utile  de  recouvrir  les  rouleaux  U,Q,T, 
d'émeri  ou  de  toute  autre  matière  mordante,  ou  encore 
de  chevilles  qui  pénétreraient  dans  des  trous  ménagés 
dans  la  toile  sans  fin ,  et  cela  afin  d'éviter  les  glisse- 
ments qui  pourraient  se  produire  dans  cette  dernière. 

Ces  dispositions  de  détail  rentrent  toutes  dans  le 
principe  de  la  disposition  générale  de  mon  régulateur, 
principe  qui  se  résume  dans  l'attraction  de  la  toile 
entre  deux  corps  enveloppés  et  enveloppants  qui  la 
pincent  sur  un  parcours  de  plusieurs  centimètres. 

Je  viens  de  dire  comment  j'ai  résolu  les  cinq  points 
que  j'ai  considérés  comme  nécessaires  au  parfait  fonc- 
tionnement d^un  métier  à  tisser. 

Les  dispositions  de  casse-trame,  de  fi'iction  à  l'en- 
souple,  de  fouets  horizontaux,  qui  se  reconnaissent 
dans  le  dessin  de  ce  métier,  ne  sont  pas  nouvelles; 
mais  elles  sont  appropriées  au  métier. 


26538. 
BREVET  DINVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  25  mars  1874), 
En  date  du  18  août  1860, 

Au  sieur  Sanders,  à  Philadelphie  (États-Unis), 
Pour  des  perfectionnements  dans  la  fabrication 
du  gaz  d'éclairage. 


PI.  XVIII. 

Mon  invention  consiste  dans  la  fabrication  du  gaz 
d'éclairage  en  faisant  passer  de  la  vapeur  d*eau  mé- 
langée d'un  hydrocarbure  par  une  retorte  maintenue 
à  une  chaleur  rouge  et  qui  contient  du  carbone  rougi 
au  feu. 

A  est  un  vaisseau  ou  une  chaudière  faite  en  tôle  ou 
autre  matière  convenable. 

On  y  introduit  Teau  et  le  gaz  par  les  deux  enton* 
noirs  DeiE, 

La  chaudière  étant  ainsi  alimentée,  on  la  chauffe 
jusqu'à  Tévaporation  de  Teau;  le  mélange  de  vapeur 
d*eau  et  du  gaz  est  alors  conduit  par  un  tuyau  C 
dans  la  retorte  B, 

Il  n  est  pas  nécessaire,  toutefois,  que  le  mélange  de 
vapeur  et  de  gaz  s'opère  dans  la  chaudière  A  elle- 
même. 

On  peut  préparer  le  gaz  dans  un  vaisseau  séparé  et 
on  le  mélange  avec  la  vapeur  d'eau  à  un  endroit  quel- 
conque, entre  les  deux  vaisseaux  et  la  retorte,  ou  bien 
dans  la  retorte  elle-même. 

La  retorte  B  est  chargée  d'un  combustiUe  qui  sera 
le  charbon  de  bois,  le  coke  ou  la  houille,  et  même 
l'anthracite. 

On  soumet  la  retorte  et  son  contenu  à  une  haute 
chaleur  rouge. 

En  général,  tous  les  hydrocarbures  peuvent  être 
mélangés  avec  la  viq>eur  d'eau  ;  je  préfère  ceux  qui 
se  trouvent  en  grande  quantité ,  par  exemple  dans  le 
goudron  de  houille ,  en  raison  du  meilleur  marché. 

On  a  déjà  fait  passer  la  vapeur  d'eau  sur  du  car- 
bone rougi  au  feu  et  on  a  obtenu  un  hydro-carbure, 
du  gaz  hydrogène  légèrement  carboné  et  du  gaz  oxyde 
de  carbone;  aucun  de  ces  gaz  n'est  propre  à  l'éclai- 
rage. 

Quelques-uns  cependant  prétendent  avoir  obtenu 
du  gaz  hydrogène  légèrement  carboné  et  de  l'acide 
carbonique  ;  les  chimistes  ne  sont  point  d'accord  sur 
les  résultats  obtenus  par  le  procédé  susmentionné. 

n  est  difficile  de  définir  avec  une  certitude  abso- 
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lue  Taction  chimique  qui  s  opère  dans  la  retorte  par 
rapport  au  résultat  ou  au  produit  de  mon  procédé  ; 
mais  ce  qu  il  y  a  de  certain ,  c'est  la  fabrication  d'un 
gaz  d'éclairage  supérieur  et  à  bon  marché. 


26539. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  1 0  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Smbts,  à  Paris, 

Pour  un  alambic  distillant  et  rectifiant  du 
même  jet,  et  applicable  à  la  distillation  de  toutes 
les  matières  liquides,  des  produits  chimiques,  etc. 


Une  pratique  et  une  observation  de  plus  de  trente 
ans  dans  la  distillation  en  général  et  les  vrais  prin- 
cipes concernant  la  vaporisation  des  fluides  mélangés 
m'ont  amené ,  après  avoir  suivi  leur  marche  et  étudié 
jusque  dans  leurs  moindres  détails  les  appareils  distil- 
latoires  inventés  jusqu'à  ce  jour,  y  compris  ceux 
pour  lesquels  j*ai  déjà  été  breveté  en  Belgique  et  en 
France \  à  la  construction  d'un  appareil  qui,  repo- 
sant sur  les  principes  physiques  les  plus  rationnels, 
s'applique  à  toutes  les  distillations  spéciales,  évite 
les  inconvénients  des  autres  systèmes  et  réalise  une 
grande  économie,  la  main-d'œuvre  étant  réduite  à 
une  seule  opération,  n'importe  le  produit  alcoolique, 
but  final  de  la  fabrication  ;  d'ailleurs ,  il  présente  la 
plus  grande  surface  de  chauffe  ainsi  qu'une  parfaite 
continuité  et  le  plus  grand  développement  de  con- 
densation avec  absence  de  toute  pression ,  vice  capital 
qui  entache  presque  tous  les  appareils  existants ,  prin- 
cipalement ceux  de  rectification. 

La  disposition  horizontale,  surtout  de  toutes  les 
parties  supérieures  de  condensation  de  cet  appareil , 
donne  les  moyens  les  plus  parfaits  d'analyse  des  vins 
et  de  leurs  vapeurs  •  alcooliques ,  exemptes  de  toute 
pression  malgré  le  nombre  d'obstacles  qu'elles  ren- 
contrent dans  leur  parcours,  ce  qui  réalise  toutes  les 
conditions  les  plus  favorables  que  l'on  puisse  désirer, 
ce  que  j'explique  en  ramenant  la  vaporisation  des 
liquides  composés  aux  véritables  principes  physiques 
qui  la  régissent  et  que  n'ont  point  suffisamment  ob- 
servés les  auteurs  qui  s'en  sont  occupés. 

En  prenant  donc  Teau  à  son  point  d'ébullition  sous 

*  Tome  XI,  page  igS. 


la  pression  atmosphérique  ordinaire ,  si  l'on  soumet 
à  la  vaporisation  un  vin  ou  mélange  d'eau  et  d'esprit, 
il  est  certain  que  la  masse  entrera  en  ébullition  à  un 
degré  intermédiaire  entre  celui  de  l'esprit  et  celui  du 
vin ,  suivant  leur  proportion  dans  le  mélange,  de  sorte 
que  les  émanations  de  vapeurs  spiritueuses  seront, 
pendant  tout  le  temps  de  l'analyse,  constamment 
chargées  d'eau  contenue  dans  la  masse  en  ébullition, 
jusqu'à  l'analyse  complète  de  l'esprit ,  qui  ne  peut  s'en 
séparer  que  dans  cet  état  de  divisioa  seulement  ;  d'après 
cela,  il  est  incontestable  que  l'analyse  spiritueuse  ne 
s'opère  nullement  dans  la  masse  en  ébullition ,  mais 
au  contraire  par  les  vapeurs  qui  s'en  élèvent  et  qui, 
dans  cet  état  de  division,  en  venant  à  toucher  les 
parois  supérieures  des  vaisseaux,  lesquels,  en  raison 
de  la  présence  plus  ou  moins  considérable  des  esprits 
et  du  contact  de  l'air  extérieur,  sont  à  une  température 
inférieure  à  celle  nécessaire  pour  que  l'eau  se  main- 
tienne à  l'état  de  vapeur.  Cette  dernière  se  condense 
et  rejoint  la  masse  en  ébullition  et  les  esprits  seuls 
s'échappent,  ce  qui  explique  suffisamment  pourquoi 
dans  les  alambics  anciens  le  produit  spiritueux  est  et 
était  de  plus  en  plus  aqueux  jusqu'à  la  fin  de  chaque 
chauffe;  la  connaissance  et  l'observation  rigoureuse 
de  ces  principes  pouvaient  seulement  amener  à  la 
construction  d'un  appareil  distillatoire parfait,  qui,  en 
raison  des  mêmes  principes ,  ne  doit  également  jamais 
déterminer  aucune  pression  dans  la  marche  des  va- 
peurs, circonstance  qui  ne  peut  rendre  l'analyse  que 
plus  ou  moins  médiate  d'immédiate  qu'elle  doit  être 
et  qui  contribue  en  outre  à  l'encrassement  des  parties 
supérieures  par  les  huiles  essentielles  infectes  et,  par 
suite,  au  mauvais  goût  des  esprits. 

Deux  chaudières  de  même  contenance  sont  placées 
parallèlement  et  distillent  alternativement  les  vins  dont 
elles  reçoivent  la  charge;  l'opération  une  fois  en  train 
peut  continuer  et  marcher  indéfiniment  au  moyen  du 
chauffe-vin  placé  au-dessus  des  deux  chaudières  ;  au»- 
sitôt  que  l'une  des  deux  chaudières  est  analysée  de 
son  alcool ,  elle  est  vidangée  de  sa  vinasse  et  rechar- 
gée à  nouveau  par  le  chauffe -vin,  dont  le  vin  est 
échauffé  par  un  serpentin  intérieur  dans  lequel  cir- 
cule ,  de  bas  en  haut ,  l'eau  la  plus  chaude  se  déversant 
à  Textrémilé  du  condenseur. 

Deux  autres  chaudières,  plus  petites  chacune  du 
tiers  de  la  contenance  des  premières ,  sont  superpo- 
sées Tune  à  l'autre  et  destinées  à  recevoir  les  petites 
eaux  de  tout  l'appareil  supérieur;  il  en  résulte  une 
rectification  de  tout  vin  faible  ou  d'industrie  parce  que 
les  vapeurs  alcooliques  des  vins  vont  se  précipiter  par 
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barbotage  dans  Ja  petite  chaudière  supérieure,  qui, 
à  mesure  qu'elle  est  sufTisamment  remplie,  se  vide 
dans  la  petite  chaudière  inférieure,  dont  les  produits 
alcooliques  achèvent  de  s*analyser  également  par  bar* 
botage  dans  celle  supérieure. 

Quatre  plateaux  en  forme  de  carré  long,  plus  larges 
que  longs,  ayant  chacun  lo  centimètres  de  profon- 
deur, sont  superposés  Tun  au-dessus  de  l'autre  par 
Tappui  d'un  rebord  large  et  solide  hermétiquement 
fermé  par  de  fortes  pinces  en  fer  ;  à  l'intérieur,  cha- 
cun de  ces  plateaux  se  trouve  divisé  de  lo  en  lo 
centimètres  par  des  lames ,  alternativement  placées  à 
6  centimètres,  de  manière  à  permettre  aux  liquides 
comme  aux  vapeurs  de  circuler  librement  en  serpen- 
tant entre  les  plateaux;  le  dernier  plateau,  hermé- 
tiquement fermé  par  un  couvercle  bombé ,  présente  à 
son  extrémité  une  trompe  cintrée  qui  porte  les  va- 
peurs dans  les  lentilles  du  condenseur  ;  ces  lentilles , 
qui  dans  les  appareils  les  plus  compliqués  sont  au 
nombre  de  trente-deux ,  correspondent  toutes ,  par  un 
tube  droit  inférieur  ressortant  en  dehors  du  conden- 
seur, à  un  tube  longitudinal  longeant  tout  le  dessous 
de  cet  appareil,  lequel,  entre  quatre  petits  tubes  des 
lentilles ,  porte  un  robinet  qui  s'ouvre  et  se  ferme  à 
volonté  pour  laisser  le  produit  des  condensations  des 
lentilles  rétrograder  sur  les  plateaux  inférieurs  ou 
l'amener  au  dehors  par  un  serpentin,. comme  produit 
fini  et  superfin  livrable  au  commerce. 

A  l'intérieur  du  condenseur,  de  quatre  en  quatre 
lentilles ,  il  se  trouve  un  diaphragme  qui  les  clôt  et  ne 
permet  à  l'e^u ,  qui  les  enveloppe  en  arrivant  du  ser- 
pentin ,  de  ne  passer  d'une  case  à  l'autre ,  du  haut  en 
bas,  qu'au  moyen  d'un  tube  ouvert  à  sa  partie  supé- 
rieure et  inférieure,  de  sorte  qu'autour  des  lentilles 
et  dans  toute  la  longueur  du  condenseur  la  tempéra- 
ture varie  sensiblement  d'une  case  à  l'autre,  circons- 
tance la  plus  favorable  et  seule  possible  pour  la  plus 
parfaite  analyse  de  l'alcool  et  sa  séparation  de  toute 
partie  d'eau  et  d'huile  essentielle  infecte  ;  pour  la  plus 
grande  garantie  et  la  régularisation  de  cette  question 
si  importante,  à  partir  du  milieu  du  condenseur  jus- 
qu'au serpentin,  je  place,  à  distances  égales,  trois 
thermomètres  qui  sont  les  guides  les  plus  certains  de 
l'ouvrier  distillateur  pour  régler  l'émission  de  l'eau  et 
le  cours  des  vapeurs,  par  conséquent  maintenir  la 
régularité  de  la  distillation  et  du  filet,  qui  ainsi  ne 
doit  que  très-peu  varier. 

Deux  tubes  recourbés  à  panse,  soudés  au  tube  lon- 
gitudinal sous  le  condenseur,  servent  à  la  rétrograda- 
tion des  esprits ,  dont  les  plus  déflegmés  retournent  à 
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la  tête  du  plateau  supérieur  et  les  plus  inférieurs  à  la 
tête  du  troisième  plateau;  pour  remédier  à  toute  réac- 
tion de  pression  comme  aux  effets  du  vide  dans  les 
organes  de  condensation,  je  place  un  reniflard  sur 
chacune  des  chaudières,  grandes  et  petites,  et  trois 
sur  le  tube  longitudinal  recevant  les  esprits  condensés 
dans  les  lentilles. 

Chaque  robinet,  petit  et  grand,  qui  dessert  et  règle 
les  diverses  parties  de  l'appareil  porte  son  numéro 
d'ordre;  un  robinet  est  à  quatre  vidanges  pour  les 
quatre  chaudières ,  cinq  et  six  pour  la  commande  du 
remplissage  de  l'une  des  deux  grandes  chaudières , 
qui  doit  être  rechargée  par  le  liquide  du  chauffe-vin  ; 
sept  et  huit  robinets  de  vapeur  doivent  alternative- 
ment partir  d'une  de  ces  chaudières  pour  tenir  sa  ju- 
melle en  ébullition  et  en  lancer  les  vapeurs  alcoo- 
liques dans  le  liquide  de  la  petite  chaudière  supérieure  ; 
chaque  grande  chaudière  fonctionne  par  rémi5sion  de 
sa  vapeur  jusqu'à  épuisement  de  son  alcool:  après  quoi , 
le  feu  ou  la  vapeur  arrêtés ,  son  contenu  est  vidangé , 
puis  elle  est  immédiatement  remplie  par  le  contenu 
du  chauffe- vin;  alors  c'est  l'autre  grande  chaudière 
dont  le  robinet  de  vapeur  s'ouvre  pour  mettre  celle-ci 
en  évaporation,  et  ainsi  de  suite  en  manœuvrant 
toujours  alternativement  de  même;  neuf  et  dix  robi- 
nets servent  à  donner  passage  aux  vapeurs  de  Tune 
ou  de  l'autre  des  deux  grandes  chaudières  en  fonc- 
tion de  distillation  :  je  dis  en  distillation  celle  dont  les 
vapeurs  sont  dirigées  et  barbotent  dans  la  petite 
chaudière  supérieure;  1 1  à  ao  robinets  sont  atta- 
chés aux  tubes  de  service  sous  le  condenseur,  pour  les 
tubes  de  niveau  d'eau  des  quatre  chaudières  et  du 
chauffe-vin. 

Pour  commencer  l'opération ,  il  faut  remplir,  à  leur 
niveau  du  vin  à  distiller,  les  deux  grandes  chaudières , 
ainsi  que  le  chauffe- vin ,  soit  que  l'on  chauffe  à  la  va- 
peur ou  à  feu  nu;  on  commence  par  mettre  les  deux 
grandes  chaudières  en  ébullition,  puis  on  modère  et 
on  arrête  en  partie  le  calorique  de  celle  dont  la  com- 
munication par  l'ouverture  de  l'un  des  robinets  porte 
ses  vapeurs  dans  la  petite  chaudière  supérieure  ;  l'autre 
grande  chaudière  continuera  la  maintenir  en  distil- 
lation par  barbotage  de  ses  vapeurs,  par  l'ouverture 
de  l'un  des  robinets  lui  correspondant;  puis,  cette 
chaudière  épuisée  de  son  alcool,  on  manœuvre  pour 
la  vidange  de  ses  vinasses  et  pour  son  remplissage 
immédiat  par  le  liquide  du  chauffe-vin;  ce  remplis- 
sage effectué,  on  ferme  les  robinets  de  remplissage 
pour  ouvrir  les  robinets  de  distillation;  on  tempère 
le  foyer  de  la  chaudière  nouvellement  remplie,  pour 
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donner  toute  son  activité  à  celle  qui  va  chauffer 
par  barbotage  et  évaporer  tout  ralcool  qu  elle  contient; 
cet  épuisement  complet  et  constaté,  on  opère  envers 
elle  comme  pour  sa  jumelle,  et  vice  versa,  sans  plus 
discontinuer;  il  va  sans  dire  qu*à  chacune  de  ces  ma- 
nœuvres le  chauffe-vin  aussitôt  vide  se  remplit  de  vin 
(roid. 

L'action  ainsi  engagée  et  la  distillation  suivant  libre- 
ment la  voie  qui  lui  est  tracée,  le  condenseur  rempli 
d'eau  froide,  les  vapeurs  alcooliques  se  concentrant 
de  plus  en  plus  dans  tout  Tappareil  de  condensation, 
tout  ce  qui,  par  conséquent,  est  trop  faible  et  con- 
rlonsé  rétrograde  des  plateaux  dans  la  chaudière  su- 
périeure; lorsque  celle-ci  est  remplie  à  son  niveau, 
on  la  vide  dans  la  chaudière  inférieure,  qui,  mise  en 
distillation  par  un  foyer  spécial  ou  la  vapeur,  évapore 
dans  celle  supérieure  le  reste  d'alcool  qu'elle  a  reçu  ; 
puis  elle  est  vidée  et  rechargée  successivement  sans 
discontinuer.  Les  choses  ainsi  organisées  et  la  distilla- 
tion dirigée  avec  toute  la  prudence  et  les  précautions 
requises,  on  ne  doit  recueillir  de  cette  méthode  de 
distillation  qu  une  seule  et  unique  qualité  d* esprits ,  les 
plus  fins,  les  plus  neutres  et  les  plus  concentrés  du 
commerce ,  sans  aucune  qualité  inférieure. 

A  la  suite  de  mes  longues  études  sur  les  phéno- 
mènes de  distillation,  j'ai  combiné  et  adopté  la  mé- 
thode présente  comme  la  plus  simple,  la  plus  facile 
à  conduire,  et  la  seule  applicable  à  toutes  les  dis- 
tillations spéciales,  soit  de  matières  très-fluides,  semi- 
fluides  et  même  solides,  pour  les  eaux-de-vie  très- 
délicates  de  vin  de  raisin ,  extraites  au  degré  unique 
de  leur  consommaftion ,  avec  tout  le  bouquet  ou  Ta- 
rome  du  vin  de  production  ;  cette  méthode  reste  la 
même  en  principe,  avec  cette  modification  de  neuf 
ou  douze  lentilles  au  condenseur,  deux  plateaux  et  la 
suppression  de  deux  petites  chaudières;  les  petites 
eaux  rétrogradant  des  plateaux  sont  alternativement 
reçues  dans  celle  des  graades  chaudières  qui  est  en 
distillation  active;  ensuite  la  conduite  et  la  manœuvre 
sont  les  mêmes  que  ci-dessus. 

Examinant  les  fonctions  des  petites  chaudières ,  qui 
font  Toffice  de  chaudières  à  rectification  des  vapeurs 
alcooliques  des  vins  faibles  ou  d'industrie,  il  est  évi- 
dent que  les  vapeurs  alcooUques  des  grandes  chau- 
dières introduites  par  barbotage  dans  la  petite  chau- 
dière supérieure  y  laissent  une  partie  de  leur  eau 
pour  s'élever  de  nouveau  par  un  tube  et  serpenter 
de  plateau  en  plateau  jusqu'au  supérieur,  d'où  elles 
se  relent  dans  les  lentilles  par  une  trompe;  les  eaux 
de  ro.trogradation  venant  des  lentilles ,   après  avoir 


serpenté  sur  les  plateaux  de  haut  en  bas,  arrivent 
à  l'extrémité  du  plateau  inférieur;  elles  sont  amenées 
dans  le  fond  de  la  petite  chaudière  supérieure  par 
un  tube  plongeur;  chaque  plateau  superposé  porte 
une  douille  plongeante  et  une  douille  ascendante ,  les 
unes  pour  l'écoulement  des  petites  eaux,  les  autres 
pour  le  passage  des  vapeurs. 

De  longues  études  et  une  non  moins  longue  pra- 
tique sur  les  fermentations  en  générai  ou  les  décom- 
position des  corps  organiques ,  et  principalement  le 
traitement  des  substances  amylacées  dans  tous  les 
produits  que  l'industrie  en  retire  pour  le  commerce , 
soit  amidon,  sirops  ou  esprits,  m'ont  conduit  à  l'em- 
ploi de  mon  appareil  comme  étant  plus  économique 
et  plus  favorable  dans  ce  genre  d'opérations  ;  toutes 
les  parties  amylacées  d'une  céréale  sont  également 
propres  à  fournir  de  l'esprit,  mais  il  n'en  est  pas 
de  même  pour  les  premières  qualités  d'amidon  du 
commerce,  qui,  après  avoir  fourni  5o  à  60  p.  0/0  de 
ce  que  les  blés  peuvent  renfermer,  ne  fournit  du 
reste  que  des  amidons  communs ,  à  vil  prix ,  et  des  ré- 
sidus pour  la  nourriture  des  bestiaux  ;  c'est  pour  cela 
que  j'ai  établi  ma  nouvelle  méthode  de  fabrication  de 
l'amidon  concurremment  avec  la  distillation,  réser- 
vant 3o  p.  0/0  en  amidon  de  première  qualité ,  tandis 
que  70  p.  0/0  sont  mis  en  saccharification  pour  la 
production  de  l'esprit.  Pour  ce  lait,  je  commence  à 
faire  subir  à  mes  grains  réduits  en  farines  brutes  ou 
en  fleurs,  délayés  dans  trois  fois  leur  volume  d'eau 
pure  avec  addition  de  levure  et  5  p.  0/0  de  matière 
saccharine  prise  sur  la  masse  de  mes  sirops  produits 
journellement,  comme  je  l'explique  plus  haut,  une 
fermentation  vive  et  rapide,  qui,  dans  l'espace  de 
vingt-quatre  à  quarante-huit  heures,  décompose  et 
désagrège  toutes  les  parliesjglutineuses  et  permet  à 
la  partie  amylacée  de  se  séparer  complètement:  ce 
premier  résultat  obtenu ,  toutes  les  parties  fluides  su- 
périeures à  la  masse  en  dépôt  sont  recueillies  et  ajou- 
tées aux  cuves  à  fermentation  de  la  distillerie,  dont 
la  charge  se  complète  avec  les  sirops  provenant  des 
amidons  saccharifiés. 

Arrivé  au  dépôt  amylacé,  on  lui  fait  subir  le  lavage 
ordinaire  dans  les  amidonneries  en  le  délayant  avec 
une  grande  quantité  d'eau  pure  et  en  le  passant  à  tra- 
vers des  tamis  un  peu  lâches ,  pour  en  retirer  les  sons 
et  toutes  les  parties  grossières  ou  hétérogènes  mises 
de  côté  pour  la  nourriture  des  bestiaux;  après  ce  pre- 
mier lavage  et  vingt-quatre  heures  de  dépôt,  on  éva- 
cue les  eaux  claires,  et  arrivé  au  dépôt  amylacé,  l'on 
enlève  les  trois  quarts  de  la  partie  supérieure,  laissant 
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au  fond  l'autre  cjuart,  qui  est  la  partie  la  plus  pure  et 
la  plus  ferme,  à  laquelle  on  fait  subir  les  lavages,  ta- 
misages et  ëtuvagcs  nécessaires  à  la  cqnfcction  des 
plus  beaux  amidons  du  commerce. 

Le  premier  produit  en  amidon  vert  ou  mou  passe 
à  Tatelier  de  saccharificalion ,  où ,  à  laide  de  a  p.  o/o 
d'acide  sulfurique,  il  est  mis  en  sacchariGcation  par- 
faite dans  une  forte  et  solide  cuve  en  bois,  à  Taide  de 
la  vapeur  d'eau  introduite  par  barbotage,  par  l'inter- 
médiaire d'un  tube  en  plomb  plongeant  au  fond  de 
cette  cuve  et  communiquant  à  un  générateur  quel- 
conque. 

Cette  saccharificatîon ,  pour  être  bien  conduite ,  doit 
se  faire  par  des  additions  partielles  de  la  matière  amy- 
lacée; la  charge  complète  dure  de  trois  à  quatre 
heures  et,  suivant  l'importance  des  opérations,  la 
cuve  reste  toujours  avec  un  quart  de  vide;  et  du 
moment  que  la  cuve  a  re^u  sa  dernière  charge  de 
matière  amylacée,  on  lui  continue  une  ébullition  ou 
cuisson  modérée  de  quatre  heures  ;  alors  on  arrête  la 
vapeur  et  l'on  procède  à  la  saturation  ou  élimination  de 
r  acide  sulfurique  par  le  blanc  d'EIspagne  ou  carbcHiate 
de  chaux,  à  raison  de  i^,5oo  par  kilogramme  d'acide 
employé. 

Cette  saturation  doit  se  faire  avec  les  précautions 
nécessaires,  c'est-à-dire  qu'après  avoir  délayé  le  blanc 
avec  de  l'eau  à  l'état  de  consistance  fluide  on  le  verse 
par  petites  parties  dans  la  masse  saccharifiée ,  en  ayant 
soin  chaque  fois  de  l'agiter,  afin  de  faciliter  le 
dégagement  de  l'acide  carbonique  :  lorsque  Teffer- 
vescence  est  arrêtée ,  l'on  procède  à  une  nouvelle  ad- 
dition, et  ainsi  de  suite  jusqu'à  la  fin;  puis  on  re- 
couvre la  cuve  et  on  laisse  en  repos  dix  à  douze  heures; 
alors  les  sirops  clairs  sont  soutirés  et  portés  dans  les 
cuves  à  fermentation  de  la  distillerie,  qui  reçoivent 
également  les  dépôts  après  qu'ils  ont  été  lavés  et 
filtrés  ;  ensuite  les  cuves  étant  réglées  à  leur  degré  de 
gravité  sont  mises  en  levure,  la  fermentation  étant 
terminée  au  bout  de  quarante-huit  heures  ;  ces  vins 
sont  alors  soumis  à  la  distillation  et  produisent  la  meil- 
leure qualité  d'esprit  que  l'on  puisse  désirer;  à  part 
cela ,  pendant  la  fermentation ,  on  recueille  une  très- 
grande  quantité  de  très-belle  levure. 

Au  lieu  des  farines  brutes  on  peut  opérer  sur  les 
farines  pures  ou  fleurs ,  afin  d'en  retirer  le  gluten  pour 
l'industrie  ou  le  commerce  ;  je  puis  opérer  de  même 
par  la  méthode  la  plus  rationnelle  et  la  plus  écono- 
mique, sans  appareils  particuliers  :  il  me  suflBt  de 
réduire  la  farine  en  pâle  un  peu  molle  en  la  pétris- 
sant avec  de  la  levure  et  du  glucose,  comme  pour 


les  farines  brutes,  à  fexception  de  la  proportion  de 
liquide,  qui  doit  rester  dans  les  limites  utiles  n  In  for- 
mation d  une  pâte,  ce  qui  en  fait  un  véritable  levain  ; 
au  bout  de  vingt-quatre  henres  que  le  gonflement  et 
la  dépression  ont  eu  lieu ,  il  suJBt  de  faire  arriver  un 
filet  d'eau  sur  la  masse  en  tournant  :  il  s'ensuit  que  le 
gluten  s'agglomère  en  une  seule  masse  et  peut  être  en- 
tièrement extrait  ;  l'amidon  et  les  molasses  restent  seuls 
en  suspension  ;  après  un  repos  de  vingt-quatre  heures 
ou  enlève  toute  la  partie  liquide  jusqu'au  dépôt,  pour 
l'ajouter  aux  cuves  à  fermentation,  puis  le  dépôt  est 
traité  par  divers  lavages  et  tamisages  pour  en  extraire 
les  3o  p.  o/o  d'amidon  superfin  pour  le  commerce; 
le  surplus  est  converti  en  glucose  pour  être  mis  en 
fermentation  et  produire  l'alcool  le  plus  pur  au  moyen 
de  mon  appareil. 

Celte  méthode  constitue  en  réalité  une  amélioration 
produisant  économie,  salubrité  et  simplicité  dans  le 
traitement  de  ces  matières  premières 

Par  ce  système  mixte,  j'obtiens  conséquemmcnt 
les  résultats  et  les  économies  les  plus  notables ,  puisque , 
sans  nuire  à  la  qualité  des  esprits,  je  ne  produis 
que  la  toute  première  qualité  d'amidon,  sans  ces 
eaux  chargées  et  putrescibles  qui  sont  la  plaie  des 
amidonneries  ordinaires;  de  plus,  à  l'égard  des  ma- 
tières premières,  je  puis  faire  usage  très-avantageuse- 
ment de  toute  bonne  céréale  qui  a  subi  certaines 
avaries  qui  la  rendent  impropre  à  l'alimentation  pu- 
blique. 

Ce  système  étant  complètement  nouveau ,  et  dépen- 
dant des  combinaisons  de  mon  appareil  en  grande 
partie ,  se  lie  à  mon  brevet. 

Cependant  je  déclare  que  j'ai  obtenu  des  effets  ap- 
proximatifs avec  les  anciens  alambics  en  les  appliquant 
à  mes  combinaisons. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  du  28  janvier  1863. 

L'appareil  à  distiller  qu'on  vient  de  décrire  réunit 
les  conditions  les  plus  favorables  ;  cependant  j'ai  eu 
depuis  à  constater  dans  les  appareils  distillatoires  que 
les  parois  métalliques  mises  en  contact  avec  les  vins 
en  distillation  concourent  à  développer  les  mauvais 
goûts  de  l'alcool ,  et  même  certaines  propriétés  toxiques  ; 
dans  le  but  d'éviter  ces  inconvénients  et  ces  dangers , 
je  remplace  toutes  les  chaudières  en  métal  par  d'autres 
en  sapin  rouge  du  Nord  premier  choix,  de  9  centi- 
mètres d'épaisseui*.  avec  trois  couches  de  peinture  à 
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rimîle  à  rextérîeur;  tous  les  autres  organes  conduc* 
leurs  des  vapeurs  semi-alcooliques  ou  alcooliques  pures 
sont  étamés  a  Tétain  fin,  tels  que  les  serpentins  du 
condenseur  et  du  réfrigérant;  aux  deux  chaudières 
de  rectification  indiquées  dans  mon  appareil,  j*ai  vu 
la  convenance  d*en  ajouter  une  troisième:  elle  recevra 
les  vapeurs  alcooliques  qui  doivent  parcourir  les  pla- 
teaux et  le  condenseur;  les  deux  petites  chaudières, 
munies  chacune  de  leur  prise  de  vapeur,  serviront 
umtuellement  à  la  décharge  des  petites  eaux  de  la 
plus  grande  et  s*épuiseront  simultanément  en  elle  de 
leur  alcool ,  comme  les  deux  spécialement  destinées  à 
j'analyse  des  vins. 

A  regard  de  mon  système  mixte  et  économique  de 
distillation  et  de  préparation  de  Tamidon  des  céréales, 
ayant  reconnu  que  la  préparation  des  amidons  de  riz, 
sans  le  concours  des  acides  et  des  alcalis,  procédé 
déjà  suivi  à  Tétranger,  présentait  de  grandes  diffi- 
cultés et  que  cet  amidon  ne  pouvait  s^obtenir  pur 
que  par  des  opérations  délicates ,  après  séparation  de 
toute  la  messe  brute  et  dans  les  parties  supérieures 
des  cuves,  j'ai  dû  le  modifier,  et  le  mode  de  traite- 
ment suivant  est  celui  qui  m'a  donné  le  résultat  le 
plus  complet. 

Gomme  il  ne  peut  être  question  dans  cette  fabrica- 
tion que  des  riz  brisés ,  on  les  plus  ordinaires  du  com- 
merce, il  s'agit  d^abord  de  les  faire  tremper  dans  Teau 
pendant  quarante-huit  heures,  puis  de  là  les  prendre 
par  partie  et  les  placer  dans  un  laveur  cylindrique  en 
toile  métallique,  lequel,  mis  en  rotation,  met  le  riz 
sous rinfluence d*un jetd*eau pure lespace de  quelques 
minutes  ;  il  reste  parfaitement  net  et  purifié  de  toute 
poussière  et  matière  étrangère  ;  il  est  soumis  de  là  à 
l'écrasage  ou  mouliu'e  humide  la  plus  fine  en  passant 
entre  deux  meules  où  il  est  entraîné  à  l'aide  d'un  filet 
d'eau,  comme  cela  a  lieu  pour  la  fabrication  de  la 
moutarde  fine;  cette  mouture  semi-fluide,  à  la  sortie 
des  meules,  est  reçue  dans  une  des  grandes  cuves 
à  fermentation;  cette  matière,  suffisamment  diluée  à 
raison  de  5o  kilogrammes  de  matière  sèche  par  hec- 
tolitre, de  lo  kilogrammes  de  matière  sucrée  prove- 
nant d'une  saccharification  de  résidus  de  riz,  et  de 
1 5o  grammes  de  bonne  levure  pressée ,  le  tout  par 
hectolitre  de  contenance  et  de  charge  de  la  cuve,  ne 
tarde  pas  à  entrer  en  fermentation  active ,  qui  dure  de 
trente-six  à  quarante-hm't  heures;  du  troisième  au 
quatrième  jour  on  soutire  les  vins  clairs  surnageant, 
le  dépôt  étant  pour  la  distillerie  ;  on  les  remplace  par 
de  l'eau  pure  en  agitant  bien  la  masse,  afin  de  faire  de 
même  un  second  soutirage  le  lendemain  pour  la  dis- 


tillerie. On  fait  un  troisième  lavage  en  plein ,  dont  les 
eaux  ne  sont  bonnes  que  pour  l'égout. 

Pour  mettre  les  saccharifications  au  degré  de  fer- 
mentation, il  suffit  de  quatre  à  cinq  lavages  subsé- 
quents dans  une  même  journée ,  afin  d'enlever  tout 
l'amidon  fin  et  marchand  de  la  masse,  ào  p.  o/o  au 
minimum  ;  les  résidus  sont  destines  à  la  saccharifica- 
tion et  à  la  distillation. 

Lorsque  l'on  est  à  l'extraction  de  l'amidon ,  ce  der- 
nier reste  seul  en  suspension  et  les  résidus  gagnent 
la  partie  inférieure. 

La  cuve  étant  armée  de  trois  robinets  jusqu'aux  a/S 
de  sa  hauteur,  au  bout  d'une  heure  environ  qu'elle  a 
été  remuée  on  tire  au  robinet  le  plus  haut,  afin 
d'examiner  si  l'amidon  est  bien  dégagé  et  bon  à  passer 
sans  effort  au  tamis  de  soie  n**  a ,  de  90  à  100  fils  les 
3  centimètres  carrés  sur  une  première  cuve.  Cette  cuve 
remplie  est  armée  de  trois  robinets  et  laissée  en  repos 
de  deux  à  trois  heures,  puis  elle  est  soutirée  dans  une 
deuxième  cuve  en  passant  sur  le  tamis  n*^  1 ,  de  1  ho  fib 
les  3  centimètres  carrés  :  l'amidon  est  alors  prépan;  et 
pur  ;  après  dépôt  il  est  mis  en  bachots  pour  égoutter 
puis  sur  un  aire  de  plâtre  et  coupé  en  pains ,  exposé 
au  courant  d'air,  puis  à  i'étuve,  comme  tout  autre 
amidon. 

Le  troisième  robinet  au  bas  de  k  première  cuve 
sert  à  soutirer  les  parties  les  plus  grossières ,  albumi- 
neuses  et  nuancées,  qui  altéreraient  l'amidon  et  con- 
tribueraient à  le  faire  fermenter  de  nouveau;  elles 
sont  employées  également  à  la  saccharification. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  du  16  juin  1865. 

L'inventeur  applique  les  principes  précédents  à 
toutes  les  colonnes  de  rectification  existantes,  en  y 
appliquant  les  deux  chaudières  du  premier  système, 
de  même  que  le  condenseur  gradué  en  remplacement 
des  autres  organes  de  condensation. 

Par  cette  disposition ,  la  rectification  marche  dans 
les  mêmes  conditions  d'économie,  de  qualité  et  de 
permanence,  au  lieu  de  marcher  par  chauffes,  avec 
60  p.  0/0  d'alcool  livrable  au  commerce ,  environ  4o 
p.  0/0  de  moyen  ou  mauvais  goût  à  repasser,  laissant 
l'appareil  totalement  infecté;  la  rectification  ainsi  pra- 
tiquée est  une  opération  extrêmement  coûteuse,  par 
une  perte  de  temps  et  d'alcool  et  par  des  frais  consi- 
dérables. 

Pour  avoir  une  distillation  permanente  d'alcools 
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supérieurs,  sans  que  Topéfation  puisse  ne  prendre  fin 
quà  la  volonté  du  fabricant,  il  faut  les  dispositions 
suivantes  : 

i**  Les  deux  chaudières  parallèles  distillant  en- 
semble par  Tintermédiaire  de  leurs  barboteurs  res* 
pectifs  ; 

a""  La  course  des  vapeurs  alcooliques  à  Tétat  libre 
et  passif,  sans  mélange  ni  barbotage,  dans  les  pla- 
teaux, avec  les  produits  condensés  rétrogradant  aux 
chaudières  ; 

3*  Mon  condenseur  très-développé  de  cinq  ser- 
pentins disposés  parallèlement  dans  cinq  cases  diffé- 
rentes, de  manière  que  celle  qui  reçoit  Feau  semi- 
chaude  du  serpentin  réfrigérant  ne  soit  quà  la  tempé- 
rature nécessaire  pour  ne  laisser  passer  à  Tétat  de 
vapeur  que  les  alcools  purs;  les  autres  cases  s'é- 
chauffent successivement  de  plus  en  plus  jusqu'à  celle 
de  leur  sortie  pour  se  rendre  dans  le  tambour  du 
chauffe-flegmes,  de  sorte  que  pendant  ce  parcours 
prolongé  les  vapeurs  alcooliques  subissent  des  tempé- 
ratures diverses  et  moins  élevées ,  s'isolant  complète- 
ment de  Teau  et  de  toute  partie  d*huile  essentielle 
qui  produit  leur  infection. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  da  12  octobre  1868. 

La  distillation  et  la  rectification  des  vins  et  alcools 
faites  à  Taide  des  huiles  fixes,  rendues  plus  denses  par 
l'emploi  et  le  mélange  de  graisses  fondues,  en  opé- 
rant à  une  température  de  5o  à  6o  degrés ,  présentent 
des  avantages  certains. 

Outre  l'importance  de  ce  système  pour  l'amélioration 
et  la  finesse  des  produits  alcooliques,  les  huiles  em- 
ployées peuvent  rentrer  dans  le  commerce  ;  les  huiles 
essentielles  dont  elles  se  sont  chargées  les  rendent 
plus  aptes  à  la  combustion  des  appareils  d* éclairage 
et  de  chauffage,  et  elles  sont  applicables  aux  chau- 
dières de  distillerie  et  de  rectification  ,  comme  à 
toute  chaudière  industrielle,  etc. 

Je  revendique  donc  l'application  de  l'huile  fixe  en 
général  comme  moyen  de  déplacer  toutes  les  huiles 
essentielles  infectes  incorporées  dans  les  eaux-de-vie 
et  alcools  provenant  des  vins  d'industrie ,  comme  des 
eaux-de-vie  de  marcs,  de  raisin,  de  cidres  et  de  tous 
fruits  quelconques  dont  ces  produits  se  trouvent  sur- 
chargés de  principes  délétères,  et  de  s'en  emparer. 

Pour  arriver  complètement  à  ce  but,  j'emploie 
l'huile  par  mélange  direct  sur  les  flegmes  et  eauxde<vie 


en  général,  de  même  que  sur  les  alcools  concentrés 
coupés  ou  dilués  avec  de  l'eau,  soit  pour  les  rectifier 
de  nouveau  aux  plus  hauts  degrés  ou  les  obtenir  aux 
degrés  d'eaux-de-vie  clarifiées  et  épurées  sur  un  filtre 
composé  de  charbon  de  bois  lavé  et  recouvert  d'une 
couche  de  sable  fin  lavé,  d'une  épaisseur  de  lo  à 
13  centimètres. 

Pour  ces  opérations,  l'huile  est  d'abord  brassée 
vigoureusement  avec  les  liqueurs  alcooliques  plusieurs 
fois  par  vingt -quatre  heures;  ensuite,  suivant  le 
degré  ou  la  densité  des  liqueurs,  l'huile  surnage  en 
totalité  ou  bien  gagne  le  fond  du  vase  où  l'opération 
s'est  faite  :  elle  se  trouve  chargée  de  toutes  les  huiles 
infectes.  Si  un  premier  mélange  ne  suffit  pas,  au  moyen 
d'une  cannelle  on  soutire  toujours  l'huile  séparée, 
puis  on  peut  procéder  à  une  nouvelle  mixtion,  et 
ainsi  de  suite. 

Suivant  l'infection  des  produits,  les  doses  d'huile 
fixe  nécessaires  varient  de  4  à  8  p.  o/o. 

Ces  huiles  peuvent  être  remises  en  fûts  et  livrées 
au  commerce  pour  l'éclairage  ou  le  chauffage  de  toute 
chaudière. 

Quant  aux  produits  alcooliques,  il  suffit  soit  de 
les  passer  au  filtre  ou  de  les  rectifier  au  degré  voulu 
dans  un  bon  appareil. 

La  seconde  manière  dont  j'emploie  l'huile  est  ap- 
plicable aux  cuves  mêmes  à  fermentation  des  vins 
d'industrie ,  opération  la  plus  délicate  et  la  plus  chan- 
ceuse ,  qui ,  par  les  fermentations  acétiques ,  lactiques 
et  butiriques ,  constitue  généralement  une  perte  fixe 
de  lo  à  12  p.  o/o  annuellement  en  alcool  de  mau- 
vais goût  dans  tout  établissement,  si  bien  tenu  ou 
dirigé  qu'il  puisse  être;  la  cause  principale  de  ces 
inconvénients  provient  de  l'air  ambiant,  sans  cesse 
en  contact  avec  les  fermentations  et  les  parois  des 
cuves  dans  leurs  parties  découvertes  ou  en  vidange. 
Donc,  pour  obvier  à  ce  grave  inconvénient,  inévitable 
jusqu'ici ,  j'introduis  dans  toute  cuve  à  fermentation 
une  épaisseur  d'huile  fixe  de  lo  à  l'i  centimètres , 
pour  y  rester  en  permanence  un  temps  indéfini  et 
que  Ton  doit  même  maintenir  constamment  à  cette 
épaisseur;  par  ce  moyen ,  une  cuve  qui  a  terminé  com- 
plètement sa  fermentation  alcoolique  peut  sans  in- 
convénient rester  un  certain  temps  sans  être  soutirée 
ou  distillée;  les  vins  sont  toujours  plus  complètement 
alcoolisés,  plus  purs  et  plus  dépouillés  de  mauvais 
goût;  pour  la  distiller,  il  suffit  de  pomper  par-dessous 
tout  le  vin  qui  est  au-dessous  de  la  couche  d'huile.  La 
cuve  peut  rester  dans  l'état  ou  elle  se  trouve  sans 
besoin  de  nettoyage:  il  suffit,  pour  la  recharger  totale- 
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ment  ou  parlielleraent ,  d  avoir  ses  matières  prêtes  et 
préparées  comme  d^habilude;  à  mesure  que  la  cuve 
s*emplit,  la  couche  d'huile  suit  sa  progression  et  rem- 
plit toujours  ses  mêmes  fonctions. 

En  résumé,  je  revendique  comme  mon  invention 
remploi  de  toute  huile  Bxe ,  soit  végétale  ou  animale , 
de  tout  corps  gras  concret  fluidifié  par  la  chaleur,  de 
toutes  graines  ou  fruits  oléagineux  broyés  ou  réduits 
en  pâte,  dont  le  mélange  produit  les  mêmes  effets. 


26540. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  0  novembre  1 800 , 

Aux  sieurs  Stehelin,  à  Paris, 

Pour  des  perfectionnements  dans  le  travail  des 
machines  préparatoires  pour  laines  et  spéciale- 
ment des  machines  dites  hohinoirs  à  frottoirs. 


La  préparation  de  la  laine  peignée  ou  cardée  pei- 
gnée exige  un  grand  nombre  d^  détails  qui  néces- 
sitent une  main-d*œuvre  considérable;  on  n arrive  à 
obtenir  de^  fils  réguliers  qu'après  avoir  obtenu  de 
nombreux  doublages  dans  les  machines  ;  ces  ^dou- 
blages entraînent  la  subdivision  de  la  matière ,  et  c*est 
cette  question  de  doubkge  qui  occupe  le  plus  un 
bon  filateur  :  il  y  a  en  effet  dans  ce  travail  beaucoup  de 
causes  qui  peuvent  nuire  à  un  doublage  bien  raisonné. 
Cette  question  de  doublage,  étudiée  a  fond,  nous  a 
conduits  aux  perfectionnements  que  nous  allons  si- 
gnaler. 

Le  doublage  des  bobinoirs  peut  être  illimité  ;  mais 
supposant  un  bobinoir  doublant  quatre  fois,  c'est-à- 
dire  que  Ton  place  derrière  le  bobinoir  quatre  bobines 
se  dévidant  directement,  qu'arrive-t-il ?  Touvrière  a 
constamment  Tœil  fixé  sur  ces  bobines  qu'un  rien  fait 
casser,  et  surtout  à  mesure  qu'on  arrive  aux  derniers 
passages;  ces  bobines  contiennent  en  moyenne  a  à 
3oo grammes;  elles  doivent  se  remplacer  quatre  à  six 
fois,  suivant  le  numéro,  dans  la  journée  de  douze 
heures,  c'est-à-dire  qu'une  ouvrière  conduisant  un 
bobinoir  de  5o  doublant  quatre  fois  doit  mettre  en 
place,  pour  cette  seule  machine,  8oo  à  1,200  bobines 
et  faire  800  à  i,aoo  rattaches,  en  admettant,  ce  qui 
e^t  impossible ,  que  les  bobines  ne  cassent  jamais;  en 
un  mot,  une  ouvrière  conduisant  une  machine  sem- 
blable doit  avoir  une  grande  habileté. 


Or  les  nouvelles  machines  reçoivent  un  râtelier 
mécanique,  et  le  doublage  se  donne  par  la  machine 
même,  c'est-à-dire  qu'au  lieu  de  renvider  sur  le  de- 
vant de  la  machine  le  travail  d*un  peigne ,  nous  ren- 
vidons  celui  de  plusieurs  peignes,  suivant  le  doublage 
qu'on  veut  obtenir  à  la  machine  suivante. 

Avec  celte  nouvelle  disposition ,  une  bobine  doublée 
placée  sur  le  râtelier  mécanique  pèse  en  moyenne 
4  kilogrammes,  poids  triple  environ  des  quatre  bo- 
bines qu'elle  remplace,  ec  l'on  n'arrive  à  ce  résultat 
qu'avec  le  même  bobinoir  de*  5o  cannelles  ;  l'ou- 
vrière, pour  le  travail  d'un  même  poids  de  matière, 
n'a  plus  que  5o  cannelles  à  suivre,  5o  rattaches  a 
faire. 

Le  travail,  on  le  comprend  facilement,  y  gagne 
beaucoup  :  les  rattaches ,  une  des  causes  principales 
des  déf^ts  dans  les  filés,  diminuent  considérable- 
ment; la  machine,  n'arrêtant  plus  aussi  fréquemment 
pour  être  regarnie,  produit  davantage;  les  bobines 
du  devant,  étant  plus  fortes,  restent  également  plus 
longtemps  sur  la  machine;  en  un  mot,  il  y  a  siqipli- 
cité  de  travail,  déchets  presque  nuls,  augmentation  et 
amélioration  de  production. 

Cette  modification  apportée  dans  la  préparation 
rend  possible  l'application  d'un  casse-mèche  sans  fati- 
guer le  ruban ,  puisqu'elle  permet  d'agir  sur  un  ruban 
assez  fort  pour  tenir  en  équilibre  l'entonnoir  casse- 
mèche. 

Les  modifications  apportées  consistent  : 

1°  Dans  le  guide- mèche  ûxe  placé  entre  les  frot- 
toirs et  le  rouleau  d'appel ,  recevant  le  travail  de  plu- 
sieurs peignes  et  conduisant  le  tout  sous  une  can- 
nelle; 

a*"  Dans  la  possibilité  de  réduire  le  nombre  des 
cannelles  placées  sous  le  rouleau  d'appel ,  ce  qui  dé- 
gage la  machine  et  permet  d'en  voir  plus  facilement 
la  marche; 

3"  Dans  l'adjonction  d'un  râtelier  mécanique  re- 
cevant les  bobines  toutes  doublées. 

Le  guide -mèche  fixe  est  disposé  de  façc^n  a  pré- 
senter la  réunion  des  rubans  doublés  dans  une  posi- 
tion toujours  parallèle  dans  toute  la  longueur  de  la 
cannelle,  même  aux  extrémités;  une  compression 
agissant  seulement  sur  la  cannelle  permet  de  ne 
donner  aucun  tirage  aux  rubans,  de  les  recevoir 
comme  ils  sont  délivrés ,  tout  en  faisant  des  cannelle.^ 
Tissez  pressées  ;  les  frottements  d'ailleurs  insignifianb 
des  rubans  sur  le  guide-mèche  sont  nuls ,  un  produit 
céramique  présentant  une  surCace  des  plus  polies  aux 
passages  des  rubans. 
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Les  deux  rubans  d'un  même  cylindre  de  pression 
parcourent  des  distances  inégales  avant  d'arriver  à 
s'enrouler  sur  la  cannelle,  de  sorte  que,  si  une  irré- 
gularité quelconque  se  présentait  sur  le  rouleau  de 
pression ,  les  deux  défauts  ne  peuvent  jamais  arriver 
au  même  point  sur  la  cannelle. 

Le  râtelier  mécanique  est  disposé  de  fj^çon  à  pré- 
senter dans  toute  la  longueur  du  dévidage  le  parallé- 
lisme complet  des  rubans  assemblés. 


26541. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

•    En  date  du  1  §  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Babbier,  à  Marseille, 

Pour  la  fabrication  de  Talbumine  avec  les  œufs 
de  poissons,  et  généralement  avec  les  œufs  de 
tous  les  ovipares  vivant  dans  Teau  douce  et  dans 
l'eau  salée. 


Jusqu'à  ce  jour  l'albumine  a  été  extraite  du  blanc 
d'œuf  de  poule  et  du  sérum  du  sang. 

Le  prix  élevé  et  presque  toujours  croissant  des 
œufs,  la  prompte  altération  qu'éprouve  le  sang  des 
animaux,  d'où  hait  l'impossibilité  de  le  transporter  à 
un  point  central  de  fabrication ,  rendent  ces  deux  ma- 
tières premières  â'un  emploi  dispendieux  et  incom- 
mode, et,  par  suite,  le  prix  de  revient  de  l'albumine 
fort  élevé. 

Trouver  un  corps  de  peu  de  valeur  renfermant  de 
Talbumine ,  Ten  extraire  par  un  procédé  économique , 
tel  est  le  but  que  l'inventeur  s'est  proposé ,  et  qu'il  a 
complètement  atteint. 

Les  œufs  de  poissons  et  des  autres  ovipares  aqua- 
tiques sont  composés  de  deux  sacs  membraneux ,  con- 
centriques' :  l'un ,  inférieur,  est  rempli  d'une  bouillie 
opaque  et  visqueuse  ;  l'autre ,  très-mince  et  fort  trans- 
parent, est  appliqué  sur  le  précédent  d'une  façon  in- 
time. 

L'espèce  de  bouillie  contenue  dans  le  premier  sac 
u'est  autre  que  de  falbumine  à  un  très-haut  degré  de 
concentration. 

I>es  essais  nombreux  ont  été  faiU  soit  sur  des  œufs 
salés,  soit  sur  des  œufs  frais,  et,  dans  les  deux  cas, 
les  résultais  n'ont  rien  laissé  à  désirer. 

Le  procédé  auquel  l'inventeur  a  donné  la  préfé- 
rence, et  qu'il  désire  faire  "breveter,  est  le  suivant  : 


Les  œufs  frais  sont  broyés  dans  un  mortier  de 
grande  dimension,  ou,  ce  qui  vaut  mieux,  entre  deux 
cylindres  en  bois  ou  en  métal. 

Les  œufs  salés  sont  mis  à  macérer  dans  l'eau  pen- 
dant quelques  heures ,  puis  lavés  avec  soin ,  afin  de 
dissoudre  tout  le  sel  qui  les  accompagne. 

Ils  sont  ensuite  broyés  de  la  même  manière  que  les 
œufs  frais. 

Le  broyage  a  pour  but  de  briser  les  sacs  membra- 
neux et  donner  ainsi  un  libre  écoulement  à  l'albumine 
qu'ils  renferment. 

La  pâte  provenant  du  broyage  est  reçue  dans  des 
sacs  en  toile  forte  qui,  après  avoir  été  remplis  et  for- 
tement liés ,  sont  soumis  à  une  pression  exercée  par 
une  presse  à  main. 

Le  liquide  qui  s'écoule  est  reçu  dans  un  appareil  à 
décantation  et  soumis  au  repos. 

Le  résidu  qui  reste  dans  le  sac ,  composé  de  tissus 
membraneux,  est  mis  dans  son  volume  d'eau  environ, 
pour  être  ensuite  pressé  de  nouveau. 

Celte  deuxième  opération  a  pour  but  de  dissoudre 
une  nouvelle  quantité  d'albumine  qu'une  première  n'a 
pu  complètement  enlever. 

Le  liquide  est  mis,  lui  aussi,  dans  un  appareil  à 
décantation  et  soumis  au  repos. 

Le  résidu  résultant  de  cette  deuxième  opération  est 
composé  de  toutes  les  enveloppes  des  œufs  et  des  tis- 
sus membraneux  qui  les  accompagnent.  Il  renferme 
un  principe  essentiellement  azoté  et  est  employé  comme 
engrais. 

Les  œufs  de  poissons  contenant  une  assez  notable 
quantité  de  corps  gras  vulgairement  appelée  haile 
d'œufs,  le  repos  dans  l'appareil  à  décantation  permet, 
par  l'eiFet  de  la  différence  de  densité,  d'en  faire  la 
séparation. 

Quelquefois ,  et  surtout  pour  les  œufs  salés ,  la  sépa- 
ration du  corps  et  du  liquide  albumineux  est  assez 
difficile. 

Dans  ce  cas,  on  a  recours  au  camphène.  Cette 
substance,  étant  insoluble  dans  l'eau  et  sans  action 
directe  sur  l'albumine,  dissout  toute  la  partie  huileuse 
disséminée  dans  la  masse  du  liquide  albumineux,  et  la 
séparation  en  devient  très-facile. 

Le  liquide  albumineux,  débarrassé,  ainsi  qu'il  a  été 
dit,  des  tissus  membraneux  et  du  corps  gras  qui  l'ac- 
compagnent, est  soumis  à  l'évaporation  par  les  pro- 
cédés ordinairement  employés  pour  la  fabrication  de 
Talbumine ,  en  observant  toutefois  que  la  tempéra- 
ture de  5o  à  55*  centigrades  ne  soit  pas  dépassée. 

L'évaporation  étant  terminée,  on  obtient  une  ma- 
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tiëre  iégérement  jaunâtre,  cassante,  demi-transparente 
et  entièrement  soluble  dans  Teau,  en  un  mot,  de 
Talbumine  pure. 

La  proportion  d*albumine  extraite  des  œufs  de 
poissons  ou  d*au(res  ovipares  aquatiques  varie ,  suivant 
leur  provenance,  entre  3o  et  ùo  p.  o/o. 


26542. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  12  novembre  1860, 

Au  sieur  Bouvin,  à  Paris,- 
Pour  un  moulin  à  cacao. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  3i  mai 
i86i. 


26543. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  novembre  1860, 

Au  sieur  Gahbn,  à  Paris, 
Pour  un  système  de  machine  à  tailler  le  chanvre , 
le  lin,  etc. 


On  sait  que  les  machines  qui  servent  à  teilier  le 
chanvre  et  le  lin  ont  pour  but  de  séparer  de  ces  fila- 
ments la  matière  nonmiée  chènevotte;  cette  opération, 
de  temps  immémorial  faite  à  la  main,  a  été  depuis 
plusieurs  années  faite  mécaniquement  à  Taide  de 
différents  systèmes,  notamment  avec  des  machines 
composées  de  plusieurs  séries  de  cylindres  cannelés  ; 
mais  jusqu'à  présent,  pour  arriver  à  de  bons  résultats , 
on  se  trouve  dans  l'alternative  d'employer  soit  de  gros 
cylindres,  ou  mieux  des  cylindres  à  grosses  canne- 
lures ,  qui  produisent  beaucoup  mais  ne  nettoient  pas 
suflBsamment,  soit  des  cylindres  à  petites  cannelures, 
qui  ne  brisent  pas  les  filaments,  mais  qui  produisent 
peu,  soit  enfin  des  cylindres  d*un  gros  diamètre  à 
cannelures  fines ,  qui  ont  Finconvénient  de  briser  les 
fibres. 

n  ne  faut  pas  oublier  que  le  chanvre  et  le  lin  doivent 
être,  en  sortant  de  la  machine,  complètement  débar- 
rassés de  chènevotte ,  et  Ton  sait  qu*en  industrie  il  ne 


suffit  pas  de  bien  faire ,  il  faut  aussi  faire  vite  et  avec 
économie. 

Dans  le  but  de  sortir  des  conditions  que  présentent 
les  machines  connues ,  j'ai  voulu  créer  un  système  de 
machines  à  teilier  pouvant  produire  beaucoup,  net- 
toyer suffisamment  et  ne  pas  briser  les  fibres.  Cette 
maclûne  est  composée  de  cylindres  cannelés  en  fonte, 
et  chaque  cylindre  est  d'un  diamètre  moindre  que 
celui  du  cylindre  qui  le  précède,  et  en  même  temps 
le  nombre  des  cannelures  va  en  augmentant. 

Naturellement,  les  proportions  relatives  de  dia- 
mètre et  du  nombre  des  cannelures  pourront  varier 
suivant  que  l'expérience  en  démontrera  la  nécessité; 
par  exemple,  j*ai  fait  construire  une  machine  dans  les 
proportions  et  les  conditions  suivantes,  qui  m*onl  paru 
les  plus  convenables  : 


Diamitn 

Nonbn 

dM  eyltodrM. 

<!•  ctoD«l«res. 

ÉcartMnCDt 

i"  partie. 

o",a2 

a6 

G",oa4 

a*  partie. 

G   ao 

39 

G     02I 

3*  partie. 

G     l8 

3a 

G     017 

4"  partie. 

G     l6 

35 

G     016 

5*  partie. 

o    i4 

38 

G     Gll 

6*  partie. 

o    la 

ài 

G     GO9 

7*  partie. 

G     lO 

44 

G     G07 

8*  partie. 

0     IG 

44 

G     OG7 

Ces  différentes  données  peuvent,  je  ne  saurais  trop 
le  répéter,  varier  suivant  que  l'expérience  en  démon- 
trera la  nécessité. 


26544. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  23  novembre  1860, 

Au  sieur  Cgudrgt,  à  Douai, 
Pour  un  appareil  évaporatoire  à  effets  succes- 
sifs par  le  calorique  perdu. 


Â  la  suite  de  nombreuses  expériences  sur  les  gar 
provenant  de  la  combustion  dans  les  fourneaux  des 
générateurs  ordinaires  ou  tubulaires  pour  les  uttUser 
à  l'évaporation  des  liquides,  en  épuisant  autant  que 
possible  leur  calorique,  je  suis  arrivé  à  composer  nn 
appareil  à  effets  successifs  dont  le  résultat  principi 
est  une  grande  économie  de  combustible. 

Un  deuxième  résultat  avantageux  est  la  possibilité 
de  son  application  partout,  tandis  que  les  autres  corn- 
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binaisons  connues  jusqu'ici  sous  le  nom  à* appareils  à 
double  ou  à  triple  effet,  basées  sur  la  condensation  des 
vapeurs  par  Temploi  du  vide,  exigent  des  masses 
énormes  d*eau  »  que  la  plupart  des  localités  ne  peuvent 
fournir,  et  des  appareils  coûteux,  compliqués  et  d*un 
entretien  très-difficile. 

Un  troisième  avantage  de  mon  appareil  est  qu*il 
fonctionne  avec  des  gaz  et  des  vapeurs  sans  pression , 
par  conséquent  sans  tous  les  inconvénients  qui  ré- 
sultent de  la  tension  de  la  vapeur  ou  de  la  perle  du 
vide  par  les  moindres  rentrées  d'air  dans  les  appareils 
à  eiFets  multiples  employés  jusqu'ici. 

J'ai  dû  tenir  compte  dans  mes  expériences  de  ce 
fait  que  dans  un  fourneau,  pour  que  le  tirage  soit 
suffisant,  la  température  des  gaz  passant  a  la  cheminée 
doit  être  au  minimum  de  35o  à  4oo  degrés ,  et  elle 
arrive  souvent  à  ^5o  et  5oo  degrés  dans  ceux  destinés 
à  une  grande  activité. 

Or  dans  certaines  industries,  comme  la  fabrication 
du  sucre,  celle  des  potasses  avec  les  mélasses  des  su- 
creries, la  concentration  des  extraits  de  teintures,  etc., 
le  charbon  se  consomme  journellement  par  i5,ooo, 
ao,ooo,  3o,ooo  kilogrammes;  or  Ton  sait  par  expé- 
rience que  1  kilogramme  de  charbon  absorbe  pour 
sa  combustion  environ  18  mètres  cubes  d'air,  portés 
au  double  par  les  parties  volatiles  du  charbon  et  la 
dilatation  :  on  voit  donc  quelle  énorme  quantité  de 
calorique  se  trouve  perdue  dans  l'atmosphère ,  et 
parmi  les  moyens  de  l'utiliser  se  place  la  création 
d*un  tirage  artificiel,  pour  remplacer  celui  qui  est 
nécessairement  dû  à  la  chaleur  des  gaz  de  la  com- 
bustion. 

D*un  autre  côté,  tout  le  monde  sait  que  les  gaz 
permanents  ont  peu  de  capacité  pour  le  calorique, 
c'est-à-dire  qu'ils  prennent  lentement  la  chaleur  des 
corps  environnants ,  et  ne  la  cèdent  aussi  que  lente- 
ment aux  surfaces  moins  chaudes  qu'ils  touchent. 

Les  vapeurs,  au  contraire,  et  notamment  la  vapeur 
d'eau ,  se  mettent  presque  instantanément  en  équilibre 
de  température  avec  le  milieu  où  elles  se  trouvent. 

Il  est  résulté  pour  moi  de  ces  deux  observations ,  et 
des  expériences  qui  en  ont  été  la  suite ,  que  le  mélange 
des  vapeurs  qui  ont  été  utilisées  comme  force  motrice, 
ou  qui  proviennent  de  l'évaporation  directe  des  li- 
quides ,  avec  les  gaz  de  la  combustion  est  une  chose 
utile  et  rationnelle,  pour  opérer  des  effets  nouveaux 
d'évaporation. 

Si  donc  dans  des  gaz  a  4oo  ou  5oo  degrés  on 
mélange  une  certaine  quantité  de  vapeur ,  la  tempé- 
rature de  la  masse  s^a  abaissée  dans  la  proportion 

T.XXVIII. 


des  quantités  réciproques  ;  mais  la  vapeur  ainsi  en 
contact  molécule  à  molécule  avec  le  gaz  lui  prendra 
son  calorique  et  le  cédera,  par  le  fait  de  sa  faculté 
particulièrement  conductrice  de  la  chaleur,  plus  vite 
aux  surfaces  contenant  le  liquide  à  évaporer  que  ne 
l'eût  fait  le  gaz  seul. 

Les  moyens  que  j'emploie  pour  établir  le  tirage 
artificiel  que  nécessite  l'épuisement  d'une  grande 
partie  du  calorique  des  gaz,  ce  qui  constitue,  comme 
je  l'ai  dit,  le  principal  mérite  de  l'appaml,  sont  :  le 
jet  de  vapeur  dit  de  Pelletan  et  un  ventilateur  aspirant; 
le  premier  produit  un  appel  des  gaz,  et,  en  même 
temps,  c'est  un  moyen  de  nettoyage  des  tubes  où 
circulent  ces  gaz,  quelquefois  mélangés  de  fumée; 
cette  vapeur  favorise,  comme  je  l'ai  dit,  la  transmis- - 
sion  de  leur  calorique. 

Le  ventilateur  aspirant  est  préférable  à  celui  qui 
foulerait  l'air  dans  le  foyer ,  parce  qu'il  ne  gène  pas 
l'alimentation  ou  le  nettoyage  de  ce  dernier,  pour  les- 
quels il  faudrait  suspendre  l'action  du  refoulement  de 
l'air. 

Une  disposition  nouvelle  du  ventilateur  que  j'ap- 
plique à  ce  travail  le  rend  susceptible,  d'ailleurs, 
d'aspirer  à  la  fois  : 

1  **  L'air  chaud  qui  sort  du  fourneau  ; 
2*  Les  vapeurs  qui  peuvent  être  le  produit  d'une 
évaporalion  de  liquide; 

3**  Enfin  de  l'air  froid  si  la  température  demande 
à  être  abaissée  et  le  volume  à  être  augmenté. 

Cet  effet  est  obtenu  en  plaçant  sur  l'axe  du  ven- 
tilateur un  disque  en  tôle  qui  divise  en  deux  parties 
l'enveloppe  de  celui-ci.  Les  ailes  sont  rivées  sur  cha- 
cune des  faces  de  ce  disque  qui  correspondent  à  des 
conduits  séparés,  l'un  pour  les  gaz,  l'autre  pour  les 
vapeurs. 

Sur  les  deux  côtés  latéraux,  des  trappes  mobiles 
permettent  l'entrée  de  l'air  extérieur  suivant  le  besoin , 
et  le  tout  se  trouve  mélangé  dans  le  conduit  commun 
de  refoulement,  dans  les  différentes  parties  de  l'ap- 
pareil. 

Toutefois,  bien  que  le  mélange  des  vapeurs  et  des 
gaz  soit  le  résultat  d'un  raisonnement  confirmé  par 
l'expérience,  il  est  utile  que  l'appareil  soit  combiné, 
et  c'est  ce  que  j'ai  fait ,  pour  l'utilisation ,  par  mélange 
ou  séparément,  de  ces  deux  sources  de  calorique  « 
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26545. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  14  novembre  1860, 

Au  sieur  Moutib,  à  Paris, 
Pour  un  tuyau  de  pipe. 

265^6. 
BREVET  D INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  21  novembre  1860, 

Au  sieur  Davoust,  à  Alençon , 
Pour  une  cartouche. 


Pour  les  armes  se  chargeant  avec  la  baguette,  la 
cartouche,  lorsquelle  est  réunie  et  prête  à  être  em- 
ployée, se  décompose  ainsi  : 

i"*  Une  bourre  en  treillage  métallique  ou  en  métal 
découpé  à  jour  à  T emporte-pièce  existe  à  la  base  de  la 
cartouche. 

Elle  a  moins  de  résistance  et  de  solidité  que  les 
bourres  métalliques  pleines  ;  elle  facilite  la  rupture  du 
fii-attache  dont  on  va  parler  ci-après  et,  en  descen- 
dant dans  le  canon,  elle  nettoie  Tencrassement; 

a"  Une  bourre  en  carton  ou  en  feutre  d* environ 
k  millimètres  d'épaisseur,  taillée  légèrement  en  cône 
à  son  dessus  pour  entrer  dans  le  culot-bourre  ci-après , 
s'ajuste  dans  ce  culot-bourre  ; 

3*  Un  culot-bourre  concave,  en  carton  ou  en  tissu , 
couvre  presque  entièrement  la  bourre  en  carton  ou  en 
feutre  dont  on  vient  de  parier. 

Lorsque  ce  culot^bourre  et  la  bourre  en  carton  ou 
feutre  sont  réunis,  on  les  place  sur  la  bourre  métal- 
lique ci-dessus. 

Le  culot-bourre,  au  sortir  de  larme,  se  développe 
et  s'aplatit  de  manière  à  servir  de  conducteur. 

Mais  on  ne  l'emploie  comme  conducteur  et  attaché , 
pour  arrivera  ce  but,  par  la  ficelle  dont  on  va  parler, 
que  pour  les  cartouches  à  grande  et  à  moyenne  por- 
tée; pour  celles  à  petite  portée,  il  ne  sert  plus  que  de 
bourre  et  perd  son  rôle  de  conducteur. 

Lorsqu'il  doit  servir  comme  conducteur,  il  est 
attaché  par  une  ficelle  le  traversant  au  centre,  fixée 
en  dessous  par  un  nœud  ayant  une  longueur  d'environ 
8  centimètres  et  allant  se  fixer  par  l'aulre  bout  au 
centre  du  fond  du  récipient  également  par  un  nœud 
fait  à  l'intérieur  de  ce  récipient. 

A  la  sortie  de  l'arme,  le  culot-bourre  se  développe 


et  s^aplatit  et,  restant  attaché  au  récipient  par  la 
ficelle ,  il  lui  sert  de  conducteur  et  le  maintient  dans 
une  projection  parfaitement  droite. 

De  plus,  ce  conducteur,  offrant  de  la  résistance  à 
l'air,  détermine  la  sortie  des  projectiles  du  récipient. 

Du  reste,  la  bourre  métallique,  la  bourre  en  carton 
ou  feutre  et  le  culot«bourre  réunis ,  et  employés  conune 
bourre  ordinaire  pour  toutes  les  armes,  composent 
une  bourre  parfaite  ayant  pour  effet  de  nettoyer  l'en- 
crassement en  descendant  dans  le  canon  et  d'empêcher 
l'échappement  des  gaz. 

A**  Le  récipient  contenant  les  projectiles  est  un 
cylindre  en  carton  ouvert  à  son  orifice  et  fermé  à  sa 
base  par  un  fond  en  carton  soudé  à  la  colle,  et  placé 
sur  un  bourrelet  d'une  certaine  hauteur,  qui  permet 
d'enrouler  et  de  caser  sous  ce  fond  la  corde  attachant 
à  ce  récipient  le  culot-conducteur. 

Le  récipient  se  confectionne  pour  grande  portée , 
moyenne  portée  et  petite  portée. 

Pour  la  grande  portée ,  un  bourrelet  intérieur  est 
fait  à  l'orifice,  afin  de  retarder  la  sortie  des  projectiles. 

Pour  la  moyenne  portée ,  il  n'y  a  pas  de  bourrelet 
à  l'orifice,  et  les  projectiles  sortent  plus  vite  et  plus 
facilement. 

Pour  la  petite  portée,  des  fentes  longitudinales  sont 
faites  au  récipient. 

On  enroule  le  haut  du  récipient  ainsi  fendu  d'une 
simple  et  mince  feuille  de  papier  qui  se  colle  sur  le 
récipient ,  se  replie  en  dedans  du  haut  du  récipient 
et  se  déchire  à  l'explosion ,  de  façon  que,  les  fentes  du 
récipient  s' ouvrant,  les  projectiles  sortent  de  suite. 

b"*  Une  bourre  en  treillage  métallique  ou  en  métal , 
découpée  ajoura  i'emporte-pièce ,  se  place  sur  l'orifice 
du  récipient  et  lui  sert  de  couvercle ,  de  manière  à  y 
maintenir  les  projectiles  lorsqu'ils  y  sont  placés. 

Cette  bourre  a  pour  avantage  de  laisser  pénétrer 
l'air  et  de  faciliter  la  sortie  des  projectiles ,  qui  avec 
les  autres  bourres  font  parfois  balle. 

Pour  réunir  ou  ajuster  la  cartouche  dans  son  en-^ 
semble  et  la  rendre  facilement  portative,  on  la  tra- 
verse de  part  en  part  dans  toutes  ses  parties  par  deux 
fib  attachés  de  façon  à  permettre  l'introduction  des 
projectiles  dans  le  récipient 

Cette  introduction  faite,  il  suflBt de  toumer  à  droite 
ou  à  gauche  la  bourre-couvercle  du  haut ,  conune  si  on 
vissait  ;  les  deux  fils  se  tordent ,  et  le  tout  devient 
solidement  attaché  et  forme  la  cartouche  assemUée. 

Si  l'on  veut  vider  le  récipient,  il  suffit  de  dérouler 
ou  dévisser  en  sens  contraire,  de  manière  à  pouvoir 
soulever  la  bourre-couvercle.  • 
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Dans  cet  ajustement  d'ensemble,  et  pour  les  car- 
touches à  grande  et  à  moyenne  portée,  la  ficelle 
attachanl  le  culot-conducteur  au  récipient  est  enroulée 
et  casée  dans  le  petit  rebord  laissé  à  la  base  du  réci- 
pient. 

Pour  les  armes  à  bascule  ou  se  chargeant  par  la 
culasse  la  cartouche  est  la  même ,  moins  la  bourre  à 
treillage  métallique  de  la  base  et  moins  rajustement 
par  les  deux  fils. 

Elle  se  coule  toute  faite  dans  les  douilles,  et  la 
bourre  à  treillage  métallicfue  du  dessus  est  fixée  par 
un  bourrelet  fait  en  haut  de  la  douille. 

Si  on  la  place  dans  une  douille  métallique,  la 
bourre-couvercle  du  dessus  est  un  peu  plus  large  et 
s*introduit  en  k  forçant. 

Dans  les  cartouches  à  petite  portée  mises  dans  des 
douilles,  on  n'enroule  pas  le  récipient  fendu  d'une 
feuille  de  papier  collé. 


26547. 

BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  23  novembre  18Ô0, 


Au  sieur  Ringaud,  à  Toulouse, 
Pour  un  propulseur  à  patins. 


26548. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  novembre  1860, 

Au  sieur  Pbrroncel,  à  Paris, 

Pour  une  nouvelle  application  du  caoutchouc 
factice  ou  artificiel  vulcanisé  à  la  fabrication  d'en- 
veloppes ou  chemises  de  rouleaux  servant  à  Tim- 
primerie,  la  lithographie,  etc. 


L'invention  repose  essentiellement  sur  l'application 
nouvelle  du  caoutchouc  vulcanisé  à  la  fabrication  des 
rouleaux  d'imprimeries ,  etc.  etc.  et  à  la  fabrication  de 
quelques  instruments  de  médecine  et  de  cnirurgie. 

Ces  objets  sont  moulés  par  le  moyen  d'un  mandrin 
intérieur  et  sont  recouverts  d'une  coquille  ou  enve- 
loppe extérieure;  ces  deu;r  mandrins  sont  en  métal 
dur,  tds  que  fonte,  cuivre,  etc*  Je  me  réserve  égale- 
ment le  droit  de  mouler  ces  mêmes  objets  par  la  pres- 
sion d'air  en  supprimant  le  mandrin  intérieur. 


Les  chemises  ou  enveloppes  peuvent  s'appliquer  à 
tous  les  rouleaux  ou  mandrins  qui  existent  actuelle- 
ment dans  les  imprimeries  lithographiques,  typogra- 
phiques, etc. 

Il  est  indifférent  que  ces  rouleaux  ou  mandrins  soient 
garnis  intérieurement  de  gélatine,  gomme  laque  «  mé- 
lasse ,  laine ,  son ,  sciure  de  bois ,  matières  oléagineusea 
ou  de  liquides,  toute  la  souplesse  du  rouleau  étant 
dans  Tenveloppe  ou  chemise  extérieure. 

On  peut  encore  obtenir  la  même  souplesse  sans  le 
secours  de  toutes  ces  matières,  en  recouvrant  le  man- 
drin intérieur,  fait  en  bois ,  d'une  chemise  ou  enve- 
loppe en  caoutchouc  artificiel  ou  factice  vulcanisé, 
plus  ou  moins  épais  de  parois. 

Par  le  moyen  de  ces  chemises  ou  enveloppes  en 
caoutchouc  factice  ou  artificiel  vulcanisé,  on  obtient 
une  souplesse  qui  permet  aux  imprimeries  lithogra- 
phiques ,  typographiques ,  etc.  de  faire  beaucoup  mieux 
et  avec  plus  d'économie  que  tout  ce  qui  se  fait  actuel- 
lement. 


265(19. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  novembre  1860, 

Au  sieur  Sadot,  à  Lyon , 

Pour  un  compensateur  de  métier  à  tisser. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  d^te  des  i6  mars 
et  i6  novembre  i86i. 


26550. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Vachbrot  et  Lodssel,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  dans  les  broches 
et  autres  moyens  d  attache  analogues. 


Notre  invention  consiste  en  un  nouveau  système 
de  fermeture  applicable  aux  boucles ,  aux  broches  et  à 
tous  genres  d  attaches  munies  d*épingle. 

Cette  invention  a  pour  but  de  loger  la  pointe  de 
Tépingle  dans  un  étui  mobile,  fixé  sur  Tœil  de  la 

i4. 


Digitized  by 


Google 


108 


BREVETS  D'INVENTION. 


broche  ou  de  la  boucle  pour  empêcher  les  personnes 
de  s'y  blesser. 

Cet  étui  mobile  est  muni  d'une  fente  latérale,  de 
manière  à  servir  lui-même  d'arrêt  à  l'épingle  de  la 
broche ,  et  ceci  en  imprimant  à  l'étui  un  petit  mouve- 
ment de  rotation  qui  met  Tépingle  tantôt  en  présence 
de  la  fente,  tantôt  en  présence  d'une  partie  pleine 
qui  l'arrête. 


26551. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  16  novembre  1860, 

A.U  sieur  Behne,  à  Hambourg, 
Pour  une  locomotive  pouvant  brûler  tous  les 
combustibles. 


Les  points  constitutifs  de  l'invention  peuvent  se 
résumer  ainsi  : 

i"*  La  surface  de  grille  est  considérablement  aug- 
mentée dans  le  sens  de  sa  longueur,  ce  qui  produit 
une  combustion  active  et  permet  l'emploi  de  tout  char* 
bon  comme  combustible. 

Le  chargement  de  la  grille  s'opérant  sur  le  devant 
de  cette  dernière,  toutes  les  particules  de  charbon 
et  tous  les  gaz  qui  se  détachent  pendant  la  première 
phase  de  la  combustion  passent,, dans  leur  parcours 
vers  la  cheminée,  au-dessus  de  la  partie  postérieure 
de  la  grille,  où  déjà  se  trouve  du  charbon  incandes- 
cent donnant  une  forte  flamme. 

Celle-ci  est  augmentée  de  volume  et  d*inlensité  par 
les' particules  et  les  gaz  qui  subissent,  par  suite  d'un 
plus  long  contact  avec  la  flamme,  d'une  introduction 
d'air  favorable  et  de  la  haute  température  qui  règne 
dans  la  partie  postérieure  de  la  boite  à  feu ,  une  com- 
bustion complète. 

Dans  les  locomotives  et  les  machines  de  bateaux 
à  haute  pression ,  qui  produisent  le  tirage  par  la  dé- 
charge, la  vitesse  avec  laquelle  les  particules  de  char- 
bon et  les  gaz  qui  se  dégagent  d'une  charge  nouvelle- 
ment introduite  sont  entraînés  vers  la  cheminée  est 
trop  grande,  It  pour  les  bnïler  il  est  nécessaire  d'avoir 
un  très-long  foyer,  ce  qui  leur  permet  de  rester  assez 
longtemps  en  contact  aveô  la  flamme  sur  la  partie 
postérieure  de  la  grille. 

Les  machines  actuellement  employées  pour  la  com- 
bustion de  la  houille  ont  habituellement  des  boites  à 


feu  de  i",ao  de  longueur  et  90  centimètres  de  largeur. 
Les  machines  seraient  plus  favorablement  construites 
pour  une  bonne  combustion  de  la  houille  si ,  en  con- 
servant la  même  surface  de  grille ,  on  augmentait  la 
longueur  de  la  boite  à  feu  en  diminuant  proportion- 
nellement la  largeur. 

Les  gaz  et  les  particules  de  cliarbon,  se  détachant 
des  nouvelles  charges  sur  le  devant  de  la  grille,  pas- 
seraient au-dessus  de  sa  partie  postérieure  déjà  en- 
flammés et  y  subiraient  une  combustion  complète, 
comme  il  a  été  expliqué  plus  haut. 

L'observation  de  ce  qui  a  lieu  dans  les  longs  foyers 
des  chaudières  de  bateau  justifie  amplement  tout  ce 
que  nous  avançons  ci^dessus  et  les  nombreuses  expé- 
riences faites  sur  la  combustion  du  charbon  ont  suffi- 
samment démontré  qu*on  ne  doit  pas  dépasser  une 
certaine  épaisseur  de  couche  sur  la  grille ,  et  que,  pour 
brûler  dans  les  locomotives  le  charbon  aussi  avanta- 
geusement que  dans  les  machines  de  bateau,  il  faut 
leur  donner  aussi  une  surface  de  grille  plus  considé- 
rable. 

Ce  qui  caractérise  notre  foyer,  c'est  non-seulement 
une  très-longue  boîte  à  feu,  mais  aussi  une  surface 
de  grille  considérable.  L'un  des  moyens  pour  réa- 
liser ce  principe  est  de  maintenir  la  largeur  adoptée 
actuellement  et  d'augmenter  considérablement  la  lon- 
gueur. 

Ces  observations  s'appliquent  à  tous  les  combus- 
tibles employés  au  chaufiage  des  chaudières ,  et  appli- 
qué au  chauffage  par  le  coke ,  ce  principe  procurerait 
des  avantages  incontestables  en  permettant  de  brûler 
les  déchets  connus  sous  le  nom  de  fraisils. 

2"  La  disposition  des  grilles  pour  le  chauffage  des 
charbons  avec  un  clapet  modérateur  pour  régler  la 
marche  de  la  combustion  primitive. 

Cette  disposition  est  réalisée  : 

(a)  Par  des  grilles  supérieures  horizontales  ou  in- 
clinées qui  servent  de  grille  de  travail  ou  de  première 
combustion  ; 

(b)  Par  des  grilles  horizontales  ou  inclinées  et 
d'une  pose  plus  basse  dépendante  de  la  qualité  du 
charbon  à  employer,  et  formant  avec  les  parois  de  la 
boite  à  feu  une  espèce  de  coffre  qui  sert  pour  la  com- 
bustion finale; 

(c)  Enfin,  par  des  grilles  horizontales  inférieures 
servant  à  l'évacuation  des  cendres  et  des  scories. 

Pour  la  manipulation  du  foyer  ou  son  service,  il  y 
a  deux  portes  superposées,  dont  la  supérieure  est  la 
porte  de  travail  et  l'inférieure  sert  à  l'entretien  du  feu 
pendant  la  combustion  et  au  chargement. 
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L*  entretien  du  foyer  pendant  la  marche  de  la  ma- 
chine a  lieu  comme  suit  : 

On  alimente  le  foyer  par  la  porte  inférieure,  comme 
cela  se  fait  aux  fours  à  pudcUer.  En  introduisant  une 
nouvelle  charge ,  on  a  soin  de  fermer  le  clapet  pour 
interrompre  Tentrée  de  Tair  sous  la  grille  de  travail 
et  modérer  la  vitesse  des  gaz  et  particules  de  charbon 
qui  se  détachent  de  cette  nouvelle  charge;  on  rouvre 
ensuite  plus  ou  moins  ce  clapet,  suivant  le  degré  auquel 
on  veut  pousser  la  combustion  primitive  sur  la  grille 
susdite. 

Pendant  Tentrée  en  combustion  de  cette  nouvelle 
charge,  on  égalisera  celle-ci  par  la  porte  supérieure 
au  moyen  d*un  ringard,  en  ayant  soin  que  le  charbon 
couvre  l'ouverture  de  la  porte  inférieure  pour  empê- 
cher toute  rentrée  d'air  par  la  porte ,  ce  qui  nuirait  à 
la  combustion. 

£n  opérant  de  cette  manière ,  la  charge  de  charbon 
introduite  sur  la  grille  de  travail  se  convertira  peu  à 
peu  en  coke  ou  en  charbon  peu  collant;  cela  étant, 
on  le  pousse  sur  la  seconde  grille  placée  en  contre-bas 
et  Ton  introduit  de  nouveau  charbon  sur  la  grille  de 
travail. 

La  couche  dé  combustible  sur  la  grille  inférieure 
ou  de  combustion  finale  peut  être  plus  forte  que  sur 
la  grille  de  travail ,  le  moment  étant  passé  où  le  char- 
bon s*agglomère  ou  se  forme  en  masse  compacte. 

Cette  plus  forte  couche  d'un  combustible  devenu 
coke  et  donnant  passage  à  Tair  offre  un  grand  avan- 
tage  pour  la  combustion  ;  Tair  qui  entre  par  la  grille 
dans  cette  couche  de  combustible  chaud  reste  assez 
longtemps  en  contact  avec  ce  dernier,  s^échauffe 
de  plus  en  plus  pendant  son  passage,  se  décompose 
et  produit  une  combustion  finale  très- vive,  qui,  unie 
à  la  longueur  de  la  grille,  opère  l'inflammation  de 
toutes  les  particules  de  charbon  et  de  tous  les  gaz 
venant  de  la  grille  de  travail  et  les  empêche  de  se 
rendre  non  brûlés  dans  la  cheminée. 

La  troisième  et  dernière  grille  horizontale,  se  lais- 
sant ouvrir  à  volonté  à  l'aide  d'un  levier,  a  pour  but 
d'évacuer  les  cendres  et  les  scories  ainsi  que  de  donner 
accès  à  l'air  favorable  à  la  combustion. 

3*  La  construction  ou  disposition  particulière  de 
la  jonction  de  la  locomotive  avpc  son  tender,  de  ma- 
nière que  le  poids  de  la  partie  postérieure  de  la  ma- 
chine ,  résultant  de  la  disposition  de  la  longue  boite  à 
feu  dont  il  est  parlé  ci-dessus,  soit  porté  par  l'axe 
du  devant  du  tender  et  respectivement  par  ses  axes 
mêmes. 

La  transmission  de  poids  a  lieu  par  une  disposition 


particulière  ou  au  moyen  d*une  suspension  à  accou- 
plement universel. 

Cette  combinaison  de  translation  de  poids  a  pour 
but  particulier  de  rendre  indépendants  l'un  de  l'autre 
les  mouvements  de  la  partie  postérieure  de  la  machine 
et  du  devant  du  tender,  n'importe  par  quelles  causes 
ces  mouvements  soient  produits,  de  manière  que  les 
masses  suivront  les  impulsions  reçues  sans  rencontrer 
de  trop  grandes  résistances.  Mais  pour  modérer  l'iner- 
tie, c'est-à-dire  la  tendance  à  continuer  le  mouve- 
ment acquis,  et  faire  disparaître  graduellement  ce 
dernier,  on  a  imaginé  : 

4**  La  disposition  particulière  des  butoirs  horizon- 
taux ou  appareils  à  ressort  agissant  sur  le  châssis  du 
tender. 

Cette  disposition,  outre  l'effet  de  diminuer  les  chocs 
en  sens  horizontal  produits  par  les  masses  susdites  sans 
mouvement,  a  aussi  celui  de  les  arrêter  par  l'augmen- 
tation graduelle  de  la  pression  sur  le  butoir,  qui  trou- 
vera en  dernier  lieu,  comme  résistance,  l'effort  que 
le  tender  oppose  dans  le  sens  horizontal  de  la  voie. 

Sans  cette  combinaison ,  la  force  d'inertie  de  la  masse 
postérieure  de  la  machine  pourrait  produire  un  dé- 
raillement et  agir  en  beaucoup  de  cas  d'une  manière 
très-nuisible  sur  les  rebords  des  bandages. 

EUeppère  aussi  favorablement  pour  le  rétablissement 
de  la  position  primitive  de  la  machine ,  ainsi  que  pour 
le  passage  des  courbes  d*un  petit  rayon,  en  faisant 
agir,  pour  ces  courbes,  les  butoirs  comme  guides, 
donnant  suffisamment  d^  jeu  aux  rebords  des  ban- 
dages de  l'axe  du  milieu  et  de  celui  d'arrière  de  la 
machine;  dans  ce  cas,  celle-ci  est  considérée  comme 
guidée  par  son  axe  de  devant  et  par  le  premier  axe 
du  tender. 

5**  La  disposition  particulière  du  système  à  ressorts 
mobiles  comme  principe  de  suspension  de  la  charge , 
uniformément  répartie  sur  les  roues. 

La  grande  importance  d'un  changement  uniforme 
des  roues  est  reconnue,  surtout  pour  les  locomotives 
à  marchandises  à  six  roues  accouplées. 

Comme  l'usure  des  bandages,  ainsi  que  des  cra- 
paudines  des  bielles  d'accouplement,  dépend  direc- 
tement de  la  charge  à  laquelle  l'axe  est  soumis,  il 
s'ensuit  que  le  poids  sur  chaque  axe  de  la  machine 
doit  être  le  même  pour  produire  une  usure  uniforme 
ou  égale  desdites  pièces,  et  cette  condition  est  accom- 
plie par  ce  nouveau  système  de  suspension. 

Ainsi  la  machine  est  aussi  pratique  que  rationnelle , 
et  ledit  système  a  encore  le  grand  avantage  de  lui 
donner  une  marche  très-douce,  puisqu'elle  peut  être 
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considérée  comme  reposant  sur  un  seul  ressort,  et  il 
rend  impossible  la  décharge  de  Taxe  de  devant,  ce 
^i  est  souvent  la  cause  de  déraillements. 

Les  arrangements  indiqués  ci-dessus  sont  appli- 
cables à  tout  système  de  machines ,  soit  à  cylindres 
extérieurs  ou  intérieurs,  machines  pour  trains  de 
marchandises,  mixtes,  ou  de  grande  vitesse,  sans  ex- 
clure les  dispositions  possibles  aux  locomotives  ordi- 
naires en  plaçant  Taxe  d  arrière  en  dessous  de  la  boîte 
à  feu. 

Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  i3  dé- 
cembre 1860. 


26552. 

BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  14  novembre  1860, 

Au  sieur  Boï,  à  Paris, 

Pour  des  becs  de  lampe  en  porcelaine  et  en 
terre  cuite. 


26553. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  16  novembre  1860, 

Au  sieur  Biencourt,  à  Paris, 
Pour  un  registre  à  dos  souple. 


26554. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  16  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Coignet,  à  Paris, 
Pour  un  nouveau  mode  de  préparation  de  cer- 
tains métalloïdes  et  notamment  le  phosphore. 


Le  phosphore  s*extrait  des  phosphates  et  notam- 
ment du  phosphate  de  chaux;  pour  fobtenir:, . il  faut 
traiter  les  sous-phosphates  da  chaux  par  lacide  sul- 
furique,  et  Ton  obtient  unonagma  de  sulfate  de  chaux 
et  de  biphosphate  de  chaux  ;  on  sépare  alors  ces  deux 
corps  par  filtration  et  lixiviation.*;  n   . 

On  évapore  les  solutions  de  biphospbates  jusqu*à 


45 degrés ,  et  Ion  introduit  dans  cette  solution  con- 
centrée du  charbon  en  poudre,  puis  on  dessèche  par 
le  feu  jusqu* au  rouge. 

On  introduit  ensuite  le  mélange  dans  des  cornues 
ou  cylindres  en  terre  cuite,  dont  on  élève  la  tempéra- 
ture jusqu'au  rouge  blanc  ;  une  partie  de  Facide  phos- 
phorique  se  décompose  par  le  charbon  et  donne  le 
phosphore;  une  autre  partie  reste  dans  la  cornue  à 
Tétat  do  sous-phosphate  vitrifié  et  insoluble  dans  les 
acides. 

Par  ce  procédé,  on  obtient  7  à  8  kilogrammes  de 
phosphore  par  100  kilogrammes  dos  calcinée  à  blanc. 

Le  phosphore  obtenu  par  ce  procédé  revient  à  un 
prix  élevé,  et  Ton  n  extrait  que  la  moitié  du  (Bos- 
phore existant. 

Nous  demandons  un  brevet  pour  un  procédé  nou- 
veau dont  voici  la  description  : 

Nous  réduisons  en  poudre  fine  le  phosphate  dont 
nous  avons  Tintention  d'extraire  le  phosphore  et  no- 
tamment les  sous-phosphates  dé  chaux,  tels  que  :  os 
calcinés,  coprolithes,  phosphates  de  chaux  minéraux; 
nous  mélangeons  ces  matières  en  poudre  avec  une 
quantité  de  carbone,  en  poudre,  suffisante  pour  ré- 
duire la  totalité  de  lacide  phosphorique  contenu  dans 
les  phosphates. 

Nous  ajoutons  au  mélange  que  nous  venons  d*in- 
diquer  de  la  silice  et  de  l'alumine  en  quantités  assex 
grandes  pour  former,  avec  la  totalité  de  la  chaux  con- 
tenue dans  les  phosphates  qu*il  s'agit  de  traiter,  des 
silicates  doubles  d*alumine  et  de  chaux ,  de  manière  à 
dégager  la  totalité  de  l'acide  phosphorique  contenu 
dans  ces  phosphates. 

Avec  le  mélange  de  phosphate,  de  charbon,  de  si- 
lice et  d*alumine,  nous  formons  des  briquettes  p«ni 
volumineuses  et  aussi  exemptes  que  possible  de  parties 
pulvérulentes. 

Tous  les  moyens  convenables  pour  faire  ces  bri- 
quettes ou  constituer  des  fragments  peuvent  être  em- 
ployés; on  peut  opérer  soit  par  une  haute  compres- 
sion ,  soit  par  l'emploi  du  goudron  ou  de  toute  autre 
matière  agglutinante;  mais  nous  employons  plus  par- 
ticulièrement les  moyens  suivants  : 

Nous  introduisojas  la  silice  et  l'alumine  sous  forme 
d*argile  {^tique ,  que  nous  humectons  convenable- 
ment, et  dans  laquelle  nous  incorporons  les  phos- 
phates pulvérisés ,  le  carbone  en  poudre  et  de  la  si- 
lice ,  si  Ton  croit  devoir  ajouter  de  ce  dernier  corps 
en  plus  de  ce  qui  se  trouve  déjà  dans  l'argile. 

Le  mélange  précédent  étant  convenablement  tri- 
turé, broyé,  mélangé  par  des  machines  quelconques. 


Digitized  by 


Google 


BREVETS  D'INVENTION. 


m 


OQ  obtiendra  une  pÂte  ferme  et  suflBsamment  plas- 
tique pour  pouvoir  être  agglomérée  par  le  choc  répété 
du  pilon ,  agissant  sur  des  couches  minces  de  ce  mé- 
lange introduit  peu  à  peu  dans  des  moules. 

Par  ce  moyen,  on  peut  préparer  des  blocs,  qu*on 
fait  soigneusement  dessécher  soit  à  i'air  libre,  soit 
dans  des  étuves. 

Une  fob  que  ces  blocs  sont  secs  et  au  moment  de 
leur  emploi,  on  les  brise  en  menus  fragments,  qui 
sont  ensuite  employés  ainsi  qu*ii  sera  expliqué  plus  loin. 

On  peut  également  obtenir  ces  mélanges  k  Tétat  de 
briquettes  ou  fragments  lorsque  lalumine  et  la  silice 
n  y  sont  point  introduites  a  Fétat  d*argile ,  et  que  spé- 
cialement la  silice  se  trouve  à  Fétat  de  sable;  on  ajoute 
dans  ce  cas  au  mélange  de  phosphate,  de  carbone,  de 
silice  -et  d'alumine  une  certaine  quantité  de  chaux  en 
pâte  ou  de  ciment,' de  telle  sorte  qu'en  traitant  ce 
mélange  comme  pour  faire  des  bétons  agglomérés. 
Ton  obtient  une  sorte  de  béton  plastique  susceptible 
d'agglomération ,  et  dans  lequel  le  sable  est  remplacé 
par  les  poudres  de  phosphate,  de  carbone,  de  silice 
et  d'alumine. 

Ea  soumettant  ce  genre  particulier  de  béton  phos- 
phaté à  Fagglomération  dans  des  moules  par  le  pilon- 
nage exercé  successivement  sur  des  couches  minces 
de  ce  béton ,  on  obtient  des  blocs  ayant  une  prise  ana- 
logue à  celle  du  béton  aggloméré  ordinaire,  et  il  ne 
reste  plus  alors  qu'à  laisser  sécher  ces  blocs  et  à  les 
briser  en  fragments. 

Lorsque  ce  mélange  de  phosphate,  de  carbone,  de 
silice  et  d  alumine  est  amené  à  l'étal  de  briquettes  ou 
de  fragments,  quel  que  soit  du  reste  le  procédé  em^- 
ployé  pour  obtenir  ce  résultat,  nous  introduisons  ces 
fragments  ou  briquettes  dans  un  haut  fourneau  en 
tout  semblable  à  ceux  employés  dans  la  métallurgie 
et  notamment  dans  la  fabrication  de  la  fonte  de  fer. 

Par  la  partie  supérieure,  nous  introduisons  un 
mélange  des  briquettes  phosphatées  et  d'un  combus- 
tible quelconque,  notamment  de  coke,  de  houille, 
d'anthracite  ou  de  charbon  de  bois. , 

L^ouvertm'e  supérieure,  par  laquelle  se  font  les 
chargements  de  briquettes  et  de  combustibles,  doit 
pouvoir  se  fermer  très-hermétiquement. 

Par  la  partie  inférieure  de  ce  haut  fourneau ,  et  au 
moyen  d'une  soufflerie  spéciale,  on  fera  arriver  par 
une  tuyère  un  jet  d'air  aussi  chaud  que  possible. 

Le  jet  d'air  surchauffé  établit  une  combustion  fort 
ardente  et  produit  dans  Fintérieur  du  haut  fourneau 
une  température  trèa-élevée,  de  telle  sorte  que  lorsque 
les  briquettes  ou  fragments  phosphatés  que  Fon  a 


introduits  par  la  partie  supérieure  arrivent  au  point 
où  se  produit  le  maximum  de  ten^rature,  les  élé- 
ments qui  les  composent  entrent  en  fusion;  d'autre 
part,  Fair  chaud  fourni  par  la  tuyère,  ayant  traversé 
une  couche  assez  épaisse  de  ccmibustible,  s'est  trans- 
formé tout  entier  en  acide  carbonique  ou  en  oxyde  de 
carbone,  et  par  suite  les  phénomènes  suivants  ont 
lieu  : 

Grâce  à  la  très-haute  température  et  au  contact  in- 
time résultant  de  la  pulvérisation  préalable  des  ma- 
tières ainsi  qu'à  leur  agglomération  subséquente, 
l'acide  silicique  s'évapore  de  la  chaux  et  de  Falumine 
pour  former  un  silicate  double  de  chaux  et  d'alumine , 
c'est-à-dire  un  laitier  analogue  à  celui  résultant  du 
traitement  des  minerais  de  fer  dans  les  hauts  four- 
neaux; ce  silicate  double  de  chaux  et  d'alumine  entre 
en  fusion  et  coule  dans  les  parties  inférieures  du 
haut  fourneau ,  d'où  il  est  retiré  à  Fétat  de  laitier  en 
fusion  par  les  moyens  en  usage  dans  la  fabrication  de 
la  fonte. 

En  s'emparant  de  la  chaux  contenue  dans  le  phos- 
phate de  chaux,  os  calcinés,  coprolithes,  phosphatés 
minéraux,  pour  former  le  silicate  double  de  chaux 
et  d'alumine  dont  il  vient  d'être  question,  la  silice 
dégage  forcément  la  totalité  de  l'acide  phosphorique. 

Étant  ainsi  obtenu  à  une  très-haute  température  et 
au  contact  du  carbone  en  poudre  qui  était  contenu 
dans  les  briquettes,  ou  simplement  du  combustible 
contenu  dans  le  haut  fourneau ,  Facide  phosphorique 
se  décompose,  et  son  oxygène  se  porte  sur  le  carbone 
pour  former  soit  de  l'acide  carbonique,  soit  de  F  oxyde 
de  carbone,  tandis  que  le  phosphore  se  trouve  mis 
en  liberté  à  Fétat  de  vapeur  d'une  température  très- 
élevée. 

Le  phosphore  en  vapeur  se  trouve  mêlé  aux  gaz 
de  la  combustion  et  à  ceux  provenant  de  la  réaction 
qui  vient  d'être  décrite. 

Le  phosphore  en  vapeur  s'échappe  par  une  buse 
placée  sur  le  flanc  du  haut  fourneau  avec  tous  les  gaz 
produits,  puis  arrive  à  un  récipient  plein  d'eau  par 
une  allonge  'disposée  à  Fextr^nité  de  cette  buse  et 
qui  plonge  dans  Feau  du  récipient. 

Il  faut  avoir  soin  de  maintenir  un  courant  d'eau 
fraîche  dans  le  récipient,  afin  d'empêcher  la  tempéra- 
ture de  s'élever  au-dessus  de  5o  degrés. 

Le  gaz  sortant  du  haut  fourneau  étant  alors  forcé 
de  traverser  une  couche  d'eau  fraîche,  le  phosphore 
se  refroidit,  se  condense  et  reste  dans  le  récipient, 
tandis  que  les  gaz  non  condensaUes  «'échappent  dans 
Fair  ou  sont  brûlés  pour  produire  de  la  chaleur. 
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Par  ce  moyen ,  le  phosphore  est  obtenu  à  Tétat  brut 
et  tout  kùdt  semblable  à  celui  qu*on  obtient  par  les 
moyens  ordinaires  ;  il  suffit  alors  de  le  puriGer  comme 
d'usage,  sans  aucune  autre  manutention  particulière. 

Ce  procédé  permet  d'extraire  directement  le  phos- 
phore des  phosphates  de  chaux  les  plus  pauvres  , 
sans  être  obligé  de  les  transformer  préalableinent  en 
biphosphates ,  ainsi  que  cela  a  lieu  par  les  procédés 
ordinaires ,  qui  par  suite  ne  peuvent  employer  que  les 
phosphates  les  plus  riches. 

Notre  nouveau  procédé  permet  donc  d'économiser  : 

1  *  L*acide  sulfurique  ordinairement  employé  pour 
opérer  la  transformation  des  phosphates  en  biphos- 
phates; 

a""  Tous  les  frais  de  iixiviation  et  d'évaporation  des 
solutions  de  biphosphates  ; 

3  Tous  les  frais  de  dessiccation  du  mélange  de  bi- 
phosphate  et  de  charbon  en  poudre  ; 

4**  Toutes  les  cornues  employées  à  la  distillation. 

En  oulre,  la  chaleur  s'applique  directement  dans 
le  haut  fourneau  aux  phosphates,  tandis  que  dans  le 
procédé  ordinaire  la  chaleur  doit  se  transmettre  au 
travers  des  cornues;  il  résulte  de  là  une  économie 
considérable  de  combustible. 

Nous  pouvons  enûn  traiter  des  phosphates  pauvres , 
et  notamment  les  coprolithes  et  les  phosphates  miné- 
raux, dont  le  prix  est  très-minime,  pendant  que  par 
les  procédés  ordinaires  on  ne  peut  employer  que  des 
phosphates  riches  et  de  prix  assez  élevé. 

Notre  procédé  permet  d'obtenir  la  totalité  du  phos- 
phore existant  dans  les  phosphates  traités ,  tandis  que 
par  les  procédés  ordinaires  on  n'en  obtient  que  la  moi* 
tié,  l'autre  partie  restant  dans  la  cornue,  après  la  dis- 
tillation, à  l'état  de  sous-phosphates  décomposables. 

Nous  pourrions,  en  employant  des  procédés  de 
même  nature,  traiter  le  soufre,  le  bore,  l'arsenic  et 
en  général  les  corps  que  la  nomenclature  chimique 
classe  sous  le  nom  de  métalloïdes,  la  base  commune 
de  notre  procédé  consistant  dans  la  préparation  de 
blocs  ou  briquettes  de  béton  plastique  phosphore,  ar- 
sénié ,  sulfuré ,  etc.  dans  lequel  on  remplace  à  volonté 
le  sable  par  les  composés  chimiques  convenables  qu'on 
veut  traiter  pour  en  retirer  le  phosphore,  le  soufre, 
l'arsenic,  etc.  ; 

Ayant  ainsi  exposé  l'objet  de  notre  invention ,  nous 
revendiquons  l'exploitation  exclusive  : 

1  '  Du  procédé  de  traitement  direct  des  phosphates 
dans  un  haut  fourneau,  au  lieu  de  les  transformer 
préalablement  en  biphosphates  ; 

a'  Du  procédé  consistant  à  s'emparer  de  la  chaux 


ou  de  la  base  des  phosphates ,  au  moyen  d'un  laitier 
que  Ton  compose  de  silice,  d'alumine  et  de  chaux, 
comme  il  a  été  décrit  plus  haut; 

3*  Du  traitement  des  phosphates  dans  un  haut 
fourneau  ou  four  convenable,  en  faisant  agir  directe- 
ment la  chaleur  au  lieu  de  se  servir  des  cornues  ; 

à*  De  Tutilisation  des  gaz  de  combustion  pour  en 
retirer  du  phosphore  ; 

5*  De  l'ensemble  des  moyens  ci-dessus  décrits; 

6^  De  la  préparation  des  briquettes  ou  fragments 
dans  lesquels  on  introduit  en  poudre  les  phosphates 
et  les  fondants  nécessaires  pour  opérer  l'extraction  du 
phosphore  ; 

7**  Le  procédé  ci-dessus  décrit  pourra  s'appliquer, 
dans  des  conditions  semblables  ou  similaires,  pour 
certains  autres  métalloïdes,  tels  que  le  soufre,  que 
l'on  peut  retirer  ainsi  des  sulfates,  et  l'arsenic,  qu'on 
pourra  obtenir  des  arséniates,  etc. 


26555. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 5  novembre  1860 , 


Au  sieur  Landois,  à  Paris, 
Pour  un  mètre  à  ressort. 


Brevet  et  certiGcats  d'addition  en  date  des  1 3  no- 
vembre i86i  et  i"  avril  i86a. 


26556. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  14  novembre  1860, 

Au  sieur  Dbmotellb,  à  Paris, 
Pour  un  calorifère. 


Ce  calorifère  est  sans  porte ,  et  l'entrée  d'air  se  fait 
par  une  soupape  ménagée  au  bas  de  l'appareil  et 
qu'on  peut  ouvrir  plus  ou  moins  pour  régler  l'entrée 
de  l'air. 

L'appel  ou  tirage  se  fait  au  milieu  du  couvercle  du 
foyer,  en  sorte  que  la  flamme  et  l'air  chaud  doivent 
descendre  dans  la  double  enveloppe  du  foyer  pour 
aller  au  tuyau  d'appel 
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26567. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  14  novembre  1860, 

Au  sieur  Neumann  ,  à  Paris , 

Pour  des  carcasses  de  jupons  à  cerceaux. 


26558. 
BREVET  D INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 7  novembre  1 860 , 

Aux  sieurs  Paraf-Javal  et  Plessï,  à  Paris, 
Pour  des  couleurs  nouvelles  el  leur  emploi. 


Par  Taetion  des  corps  capables  d* oxyder  ou  de  dés- 
iiydrdgéner,  nous  lirons,  de  la  naphtaline  et  de  ses 
dérivés,  des  couleurs  nouvelles  pour  teinture,  impres- 
sion ,  peinture ,  etc. 

Entre  les  nombreux  corps  que  nous  employons ,  il 
suffira  d*en  citer  un  comme  exemple. 

On  fait  bouillir  du  naphtalidam  avec  du  nitrate  de 
mercure. 

Il  se  développe  rapidement  une  couleur  d'un  violet 
foncé ,  qu'il  suffit  d'épurer  à  la  benzine  ou  à  Vs^de  d'un 
des  nombreux  moyens  employés  pour  l'épuration  du 
violet  d'aniline. 

Nous  n'indiquons  ici  le  nitrate  de  mercure  et  le 
naphtalidam  que  comme  deux  des  nombreux  corps 
qui  nous  donnent  des  couleurs. 

Dans  quelques  cas,  quand  il  s'agit  de  teinture  ou 
d'impression  de  matières  textiles  ou  autres ,  nous  fai- 
sons arriver  sur  la  substance  à  teindre  ou  à  imprimer, 
successivement  ou  à  l'état  de  mélange ,  les  substances 
qui  produisent  la  couleur. 

Quand  la  couleur  est  insoluble  dans  l'eau,  elle  se 
fixe  alors,  même  sur  le  coton,  sans  l'intermédiaire 
de  substances  albuminoîdes ,  grasses  ou  astringentes. 

Nous  entendons  faire  breveter  : 

1  •  Toutes  les  couleurs  que  l'oxydation  ou  la  déshy- 
drogénation  produisent  avec  les  corps  de  la  famille 
de  la  naphtaline,  que  ces  corps  soient  violets,  rouges, 
bleus,  verts,  jaunes,  etc.; 

2*  L'emploi  exclusif  de  ces  couleurs. 


26559. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  16  novembre  1860 , 

Au  sieur  Taylor  ,  à  Paris , 
Pour  des  attaches  de  robes,  etc. 


26560. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  14  novembre  1860, 

Au  sieur  Pécuinez,  à  Paris, 
Pour  des  cornes  ramollies  et  dressées  pour  en 
faire  des  buses. 


26561. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  16  novembre  1860, 

Au  sieur  Riqoiez,  à  Paris, 
Pour  des  papiers  de  tenture. 


Pour  obtenir  en  papier  peint  l'effet  du  damas  de 
soie,  on  fonce  à  deux  couches  le  papier  blanc  avec 
la  couleur  ou  laque  employée  habituellement  pour  le 
papier  peint;  on  y  ajoute  de  la  colle  et  un  peu  d'en- 
caustique. 

Le  fond  préparé  ainsi,  on  imprime  le  mordant,  sur 
lequel  on  drape  la  laine;  ensuite  on  brosse  avec  une 
brosse  douce  le  tout,  ce  qui  donne  les  reflets  de  la 
soie. 


26562. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  28  novembre  1860, 

Au  sieur  Cadel,  à  Saint-£ tienne, 

Pour  un  procédé  propre  à  réaliser  dans  les  fours 
à  gaz  une  meilleure  utilisation  de  la  chaleur  et  à 
empêcher  la  carburation  sur  le  fond  des  cornues. 


Quand  on  considère  attentivement  une  cornue  dis- 
tillant de  la  houille  pour  la  fabrication  du  gaz,  on 
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s'aperçoit  qu'il  y  a  progression  croissante  de  chaleur 
depuis  le  devant  jusqu'au  fond  de  la  cornue,  cela  par 
suite  de  la  déperdition  de  calorique  dans  la  partie  an- 
térieure du  four  et  de  son  accumulation  sur  le  fond , 
où  la  cornue  est  exposée  à  nu  à  Faction  des  flammes. 
11  s'ensuit  que  la  houille ,  qu*on  répartit  à  peu  près 
régulièrement  sur  toute  la  surface  de  la  cornue ,  est 
toujours  distillée  sur  le  fond  bien  avant  de  Tétre  sur 
le  devant. 

Cet  excès  de  chaleur  sur  l'arrière  du  four  est  donc 
au  moins  inutile,  d'où  perte  de  combustible.  Ce  n'est 
pas  tout  :  la  chaleur  accumulée  sur  le  fond  de  la  cor- 
nue y  provoque  une  carburation  t^ès-rapide;  on  voit 
en  effet,  au  bout  de  peu  de  temps,  se  former  sur  la 
paroi  du  fond  et  dans  les  angles  un  dépôt  graphi- 
teux, qui  va  toujours  s*avançant,  ce  qui  diminue  de 
plus  en  plus  la  longueur  intérieure  de  la  cornue,  par 
suite  son  travail  utile. 

La  carburation  des  cornues  est  une  véritable  plnie 
pour  les  usines  à  gaz  ;  elle  détériore  le  matériel  et  elle 
occasionne  des  pertes  énormes  en  combustible ,  mais 
elle  est  surtout  désastreuse  sur  le  fond  des  cornues. 
Le  graphite  déposé  sur  les  côtés  peut  en  effet  s'enle- 
ver encore  assez  facilement,  mais  celui  déposé  sur  le 
fond  ne  peut  s'arracher  qu  avec  beaucoup  de  temps 
et  de  peine  ;  on  risque  de  briser  la  cornue ,  et  même  si 
on  laisse  le  dépôt  s'accroître  trop  longtemps,  il  de- 
vient impossible  de  l'extraire. 

Le  but  que  je  me  suis  proposé  a  été  de  régulariser 
la  chaleur  sur  la  longueur  de  la  cornue  en  xeportant 
sur  le  devant  du  four  l'excès  de  chaleur  accumulée 
sur  le  fond ,  et  par  là  : 

i"*  On  réalise  une  plus  parfaite  utihsation  de  cette 
chaleur  et,  par  conséquent,  du  combustible  brûlé; 

a*  On  évite  la  carburation  sur  le  fond  des  cornues , 
par  suite  de  la  moins  grande  chaleur. 

J'atteins  ce  but  en  bâtissant  tout  simplement  sur 
l'arrière  du  four  touchant  le  mur  de  fond  une  ma- 
çonnerie de  60  centimètres  d* épaisseur,  de  section 
égale  à  celle  du  four,  dans  laquelle  je  prépare  la  place 
des  cornues;  celles-ci,  une  fois  posées,  se  trouvent 
ainsi  enveloppées  de  maçonnerie  sur  60  centimètres 
de  longueur  à  partir  du  fond. 

Sur  vingt-cinq  cornues  de  2'",6o  de  longueur  et 
de  4  centimètres  d'épaisseur  que  j'ai  ainsi  placées  à 
l'usine  à  gaz  de  Saint-Etienne,  pas  une  n'a  éprouvé 
le  moindre  accident ,  et  cependant  toutes  ont  été  mises 
en  feu  très-rapidement. 

Si  l'on  observe  chaque  cornue  jour  par  jour  après 
la  mise  en  feu    on  voit  en  effet  la  partie  enveloppée 


de  maçonnerie,  d'abord  noire,  rougir  peu  à  peu;  au 
bout  de  quelque  temps,  elle  a  atteint  un  degré  de  cha- 
leur normal,  à  peu  près  égal  à  celui  du  milieu  de  la 
cornue.  Celle-ci  se  maintient  régulièrement  chaude 
sur  toute  la  longueur,  et  il  est  facile  de  se  convaincre 
que  la  chaleur  qui  était  en  excès  sur  le  fond  s'est 
reportée  sur  le  milieu  et  sur  le  devant  du  four  ;  plu- 
sieurs de  mes  fours  ont  bien  mieux  chauffé ,  en  effet . 
étant  garnis  d'un  mur  sur  l'arrière  que  lorsqu'ils  con- 
tenaient des  cornues  à  feu  nu. 

Pour  ce  qui  regarde  la  carburation,  elle  est  insi- 
gnifiante sur  le  fond  de  la  cornue. 

On  remarque,  en  effet,  que  la  paroi  verticale  du 
fond  est  beaucoup  moins  rouge  que  le  reste  de  la 
cornue.  Elle  se  conserve  intacte  sur  toute  sa  section , 
et  l'on  voit  le  graphite  déposé  sur  le  milieu  de  la 
cornue  se  réduire  à  rien  près  du  fond  en  y  formant 
une  sorte  de  couronne  ;  ce  graphite  se  détache  &cile- 
ment,  étant  privé  de  toute  adhérence  avec  la  paroi  du 
fond. 

J'ai  parlé  de  donner  60  centimètres  au  mur  de  l'ar- 
rière du  four;  on  peut,  je  crois,  augmenter  avec  avan- 
tage cette  épaisseur,  que  je  ne  fixe  du  reste  nullement; 
si  Ion  trouve  que  la  maçonnerie  ne  se  réchauffe  pas 
assez  facilement  sur  l'arrière,  on  peut  y  ménager 
quelques  jours  où  l'air  chaud  pénétrera. 

Au  lieu  d'établir  une  maçonnerie  pleine,  on  pour- 
rait bâtir  à  60  ou  70  centimètres  du  fond  du'  four 
un  mur  de  l'épaisseur  d'une  brique  environ ,  garnis- 
sant toute  la  section  du  four  dans  les  intervalles  lais- 
sés par  les  cornues.  De  cette  manière,  le  fond  des  cor- 
nues se  trouverait  placé  dans  un  espace  vide  où  les 
gaz  de  la  combustion  n'auraient  pas  accès. 

On  fera  bien  peut-être  de  combiner  les  deux  pro- 
cédés, c'est-à-dire  d'envelopper  le  fond  des  cornues 
dans  une  maçonnerie  pleine,  de  60  centimètres,  et,  à 
5o  centimètres  en  avant,  de  bâtir  un  mur  de  10  ou 
12  centimètres,  dans  lequel  on  pourra  ménager  des 
jours ,  surtout  sur  les  côtés  du  four. 

Ces  différentes  dispositions  partent  toutes  du  même 
principe  et  tendent  au  même  but  :  elles  réalisent  les 
deux  avantages  annoncés  dans  le  titre  de  la  descrip- 
tion; on  pourrait  simplement  éviter  ou  plutôt  dimi- 
nuer la  carburation  en  augmentant  l'épaisseur  des  cor- 
nues à  mesure  qu'on  s'approcherait  du  fond  ;  mais  ce 
serait  un  procédé  d'une  utilité  douteuse  et,  dans  tous 
les  cas,  incomplète. 
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26563. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£q  date  du  23  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Cormery  et  Gavot,  à  Orléans, 
Pour  un  nouveau  système  de  conservation  du 
houblon,  etc. 


De  tous  les  moyens  pratiques  employés  jusqu  à  ce 
jour  pour  la  conservation  du  houblon ,  aucun  ne  réu- 
nit les  conditions  indispensables  d  une  vraie  conser- 
vation ,  c'est-à-dire  que  Tarome  et  la  couleur  restent 
intacts  et  que  la  conservation  puisse  se  prolonger  plu- 
sieurs années. 

On  sait  Fimportance  qiril  y  aurait  à  conserver 
rbuile  essentielle  du  houblon,  et  notre  procédé  con- 
siste à  priver  le  houblon  d  air,  de  chaleur  et  d^humi- 
dité,  pour  empêcher  l'évaporation  de  Thuile  essentielle 
et  éviter  la  fermentation.  Partant  de  ce  point,  il  fallait 
trouver  un  moyen  pratique  et  d'une  facile  applica- 
tion :  tel  a  été  le  but  de  nos  recherches ,  et  voici  com- 
ment nous  procédons. 

Lorsque  le  houblon  est  bien  sain  et  séché  par  les 
moyens  employés  habituellement,  nous  le  mettons, 
par  un  temps  sec,  dans  des  caisses  en  zinc,  fer-blanc 
ou  autre  métal,  dans  des  tonneaux  recouverts  de  zinc, 
fer-blanc  ou  tôle  galvanisée ,  dans  des  sacs  en  caou- 
tchouc ou  toiles  non  perméables  à  Tair,  dans  des 
cruches  dont  la  grandeur  et  la  forme  sont  indétermi- 
nées; nous  &isons  le  vide  dans  ces  vases  au  moyen 
de  la  pompe  aspirante  et  nous  les  déposons  ensuite 
dans  un  local  où  La  température  est  peu  élevée,  tel 
qu'une  cave  ou  un  magasin  frais. 

Nous  avons  réussi,  par  ce  moyen,  à  conserver  le 
houblon  dans  des  conditions  telles,  qu  il  se  présente  à 
la  fabrication  pendant  Tété  avec  la  même  richesse 
de  parfum  et  de  couleur  que  possède  la  plante  dans 
la  saison  la  plus  favorable. 

On  sait  que  sans  air  les  fermentations  ne  sont  pas 
possibles ,  cela  est  acquis  ;  mais  on  n'a  pas  trouvé  Tap- 
plication  pratique  et  en  grand  de  ce  principe. 

Toute  notre  découverte  consiste  donc  dans  fappli- 
cation  de  la  pompe  aspirante  à  la  conservation  du 
houblon  et  dans  différents  systèmes  de  fero^eture 
après  l'extraction  de  l'air,  moyens  que  nous  allons 
décrire. 

Un  premier  système  de  fermeture  est  à  robinet  fer- 
mant hermétiquement,  que  l'on  visse  au  moyen  d'un 
écrou  de  raccord  et  que  l'on  fait  communiquer  par  un 


tube  en  caoutchouc  fortement  lié  au  robinet  et  à  la 
pompe  aspirante;  la  communicaition  étabhe,  on  fait 
le  vide ,  et  cette  opération  terminée ,  on  fenne  le  robi- 
net, qui  peut  être,  pour  plus  de  sûreté,  enduit  d'une 
couche  de  cire  ou  d'un  mastic. 

Un  deuxième  consiste  en  un  tube  en  caoutchouc 
fortement  lié  à  un  tuyau  soudé  à  la  caisse  et  égale- 
ment lié  à  la  pompe  aspirante;  on  fait  le  vide  et  on 
lie  fortement  le  caoutchouc  au  milieu;  on  le  sépare 
de  la  pompe  et  l'on  trempe  le  bout  dans  du  goudron 
ou  de  la  cire  pour  plus  de  sécurité. 

Un  troisième  consiste  en  un  tube  en  plomb  que 
l'on  étrangle  avec  une  tenaille  ou  un  autre  outil  après 
avoir  fait  le  vide,  comme  dans  les  précédents,  au 
moyen  d'un  tuyau  en  caoutchouc  lié  fortement  au  tube 
et  à  la  pompe  ;  on  détache  le  caoutchouc  du  tube  en 
plomb  et  avec  un  fer  chaud  on  le  soude  hermétique- 
ment à  l'extrémité. 

Dans  ces  trois  systèmes  de  bouchage ,  le  couvercle 
a  été  soudé  après  la  mise  du  houblon  dans  les  caisses  ; 
le  petit  tube  est  également  soudé  au  couvercle  de 
la  caisse  et  gaini  intérieurement  a  son  entrée  d'une 
toile  métallique  très-fine,  pour  empêcher  que  le  hou- 
blon ne  s'introduise  dans  la  pompe  par  l'aspiration. 

Les  systèmes  de  fermeture  pour  les  cruches,  fûts, 
autres  vases  et  sacs  sont  les  mêmes  que  pour  les  caisses , 
à  l'exception  du  couvercle ,  qui  peut  être  en  terre  cuite , 
en  bois  ou  en  métal  ;  seulement ,  comme  on  ne  peut  pas 
y  pratiquer  de  soudures,  on  coule  sur  les  couvercles 
de  la  poix  de  Saxe  ou  autre,  de  la  cire,  du  plâtre,  du 
caoutchouc  fondu  dans  de  l'huile  de  lin  ou  un  mastic 
quelconque  pour  fermer  hermétiquement. 

Les  ^stèmes  décrits  ci-dessus  s'appliquent  à  la  con- 
servation momentanée  des  viandes  de  boucherie  ou 
autres,  des  légumes,  fruits,  oeufs,  et  enfin  de  tout  ce 
qui  peut  se  détériorer  au  contact  de  l'air. 

Pour  les  viandes  de  boucherie,  le  vase  doit  être  en 
grès,  terre  cuite,  pierre  ou  marbre  recouvert  de  zinc, 
fer-blanc  ou  autre  métal. 

Le  couvercle  ayant  besoin ,  pour  un  usage  fréquem-  ^ 
ment  renouvelé,  d'être  mobile,  nous  le  faisons  en 
fer  ou  en  foiîte  et  s' adaptant  dans  une  rainure  garnie 
au  fond  de  caoutchouc;  ce  couvercle  est  serré  sur 
son  centre  à  l'aide  d'une  vis  dont  l'écrou  peut  être 
maintenu  par  deux  montants  en  fer  scellés  au  vase  lui- 
même. 

Pour  remplacer  la  vis,  on  peut  charger  le  couvercle 
d'un  poids  suffisant  pour  que  la  pression  exercée  sur 
le  caoutchouc  empêche  l'air  de  pénétrer.  Le  vide  se 
fait  par  un  tube  en  plomb  placé  dans  la  partie  du  vase 
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qui  offre  le  plus  de  commodité  et  fermé  par  Tun  des 
moyens  ci-dessus  indiqués. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 
En  date  du  7  juillet  1863. 

On  peut  appliquer  le  procédé  précédent  a  la  con- 
servation des  fruits  secs  et  des  œufs ,  des  fourrures  et 
tous  objets  de  pelleteries  qu*on  garantit  contre  Tenva- 
hissement  de  la  mite  et  autres  insectes  qui  peuvent 
les  détériorer. 

Voici  encore  un  nouveau  mode  de  fermeture  : 

La  boîte  cylindrique  est  en  tôle  galvanisée  ;  elle  est 
soudée  à  ses  jointures,  à  Texception  du  couvercle,  qui 
se  fixe  au  moyen  d'un  joint  en  caoutcbouc  attaché 
extérieurement  par  des  boulons. 

Le  couvercle  est  muni  d'un  robinet  à  double  fer- 
meture, dont  la  fonction  consiste  à  fermer  la  boite 
pendant  et  après  l'extraction  de  Tair,  à  laide  de  deux 
rondelles  en  caoutchouc  fixées  à  Texlrémité  de  la  vis. 


2C564. 
BREVET  D INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 9  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Dblaunat,  à  Saint-Denis  (Seine), 
Pour  l'emploi  de  Toiychlorure  de  cuivre  dans 

la  fabrication   du  bichlorure  de   cuivre  et  du 

chlore 


Loxy chlorure  de  cuivre  est  un  corps  qui  s'obtient 
ordinairement -en  humectant  la  tournure  ou  la  limaille 
de  cuivre  avec  de  l'acide  chlorbydrique  du  commerce , 
qu'on  abandonne  à  l'action  de  l'air  pendant  quelque 
temps. 

Le  corps  connu  sous  le  nom  de  vert  de  Branswick 
est  une  variété  d'oxychlorure  de  cuivre. 

Ce  corps  n'a  eu  jusqu'à  ce  jour  d'application  indus- 
trielle que  dans  la  peinture  çn  vert;  mais  depuis  peu 
j'ai  trouvé  des  moyens  simples  qui  feront  de  l'oxy- 
chlorure  de  cuivre  un  des  composés  importants  de  la 
chimie  appliquée.  En  effet,  j'ai  reconnu  par  des  expé- 
riences multipliée:^  la  possibilité  d'employer  avec  beau- 
coup d'avantage  l'oxyclilorure  de  cuivre  : 

1*  Pour  la  fabrication  du  bichlorure  de  cuivre; 

2*  Pour  la  (abrication  du  chlore  gazeux ,  et,  par 


suite,  pour  la  fabrication  du  chlorure  décolorant  et 
désinfectant. 

Je  me  propose  de  montrer  comment,  dans  chacane 
de  ces  deux  industries ,  l'oxy chlorure  de  cuivre  peut 
jouer  le  rôle  principal. 

Voici  la  fabrication  du  bichlorure  de  cuivre  par 
l'oxychlorure  cuivrique  : 

Le  bichlorure  de  cuivre  est  employé  quelquefois 
pour  fournir  du  chlore ,  car  ce  sel ,  chauffé  à  une  tem- 
pérature de  3oo'  à  4oo*  centigrades ,  laisse  dégager, 
à  l'état  gazeux ,  la  moitié  de  son  chlore  et  se  change 
en  protochlorure. 

En  outre,  lorsque,  à  l'aide  de  mon  procédé,  Ton 
obtiendra  du  bichlorure  de  cuivre  à  bas  prix ,  ce  sd 
pourra  remplacer  avantageusement  le  mélange  de 
sulfate  de  cuivre  et  de  chlorhydrate  d'ammoniaque 
dont  on  se  sert  maintenant  dans  les  fabriques  d'in- 
diennes. 

£)eux  procédés  sont  eu  usage  pour  préparer  le  bi- 
chlorure de  cuivre  :  le  premier  consiste  à  griller  le 
cuivre  dans  un  fourneau  et  à  dissoudre  ensuite  loxyde 
de  cuivre  dans  Tacide  chlorbydrique  ;  le  second  con- 
siste à  dissoudre  le  cuivre  métallique  dans  l'eau  régale. 

Ces  deux  procédés  ont,  l'un  et  l'autre,  l'inconvé- 
nient d'être  imparfaits ,  difficiles  et  dispendieux  dans 
la  pratique  industrielle. 

En  fabriquant  le  bichlorure  de  cuivre  par  le  procédé 
dont  la  description  va  suivre,  on  évite  ces  inconvé- 
nients, car  la  transformation  du  cuivre  en  bichlorure 
est  complète,  rapide ,  facile  et,  par  suite,  des  plus  éco- 
nomiques. 

Cette  nouvelle  fabrication  comprend  deux  parties 
distinctes  : 

1*  Préparation  de  l'oxycldorure  ; 

a"*  Transformation  de  Toxychlorure  en  bichlorure 
conunercial. 

Pour  préparer  l'oxychlorure,  je  me  sers  de  préfé- 
rence du  cuivre  en  tournure,  que  je  trempe  dans  de 
l'acide  chlorbydrique  à  aa*  Baume,  ou  bien  au-des- 
sous indifféremment. 

Cet  acide  est  contenu  dans  un  bac  en  bois  ou  dans 
un  vase  en  grès. 

Je  transporte  ensuite  la  tournure  humide  et  acidulée 
sur  une  surface  plane  en  planches  de  sapin ,  un  peu 
inclinée  et  ressemblant  à  un  lit  de  camp  ;  j'en  fais  une 
couche  d'environ  5  centimètres  d'épaisseur  et  je 
l'abandonne  à  l'action  de  l'air  pendant  vingt-quatre 
heures.  Au  bout  de  ce  temps  le  cuivre  s'est  recouvert 
entièrement  d'une  couche  verte  et  friable  d'oxychlo- 
rure hydraté. 


Digitized  by 


Google 


BREVETS  D'INVENTION. 


117 


Pour  transformer  cet  oxychlorure  en  bichlorure, 
j'opère  à  froid,  en  traitant 'rapidement  le  cuivre  oxy- 
chlorure par  de  Tacide  chlorhydrique  marquant  en- 
viron a  a  degrés  àraréomètre  Baume. 

L*oxychlorure  se  trouve  dissous  instantanément 
par  Tacide  ù  Tétat  de  bichionu*e  vert ,  mais  cette  ma- 
nipulation doit  être  faite  avec  rapidité ,  dans  un  vase 
quelconque  en  bois  ou  en  terre  ;  sinon ,  le  cuivre  res> 
tant  réagirait  sur  le  bichlorure  et  le  décomposerait  en 
protochlorure  insoluble  dans  Teau. 

Une  seule  minute  doit  suffire  pour  dissoudre  Toxy- 
chlorure  et  séparer  le  cuivre  métallique  de  cette  dis- 
solution ;  si  Ton  tardait  plus  longtemps ,  la  formation 
du  protochlorure  deviendrait  sensible. 

On  remet  le  cuivre,  qui  reste  forcément  humecté 
d*acide  chlorhydrique,  sur  les  planches  où  Ton  avait 
pris  Toxycblorure,  et  là,  après  vingt-quatre  heures,  le 
cuivre  se  trouve  oxychlorure  de  nouveau  ;  on  le  traite 
encore  par  Tacide ,  puis  on  le  remet  sur  les  planches , 
et  ainsi  de  suite  jusqu'à  usure  complète. 

Voilà  comment  j*ai  opéré  dans  mes  expériences,  qui 
m'ont  toujours  très-bien  réussi. 

Les  équations  suivantes  rendent  compte  des  réac- 
tions qui  se  produisent,  d abord  sur  les  planches,  en- 
suite dans  le  vase  où  Ton  fait  dissoudre  Toxydilorure 
par  Tacide  chlorhydrique  : 

2Ctt-+-fla-H2  0  =  CttO,CuC/,J70; 

Oxydilorare  hyànti. 

Cu  0,  Cu  Cl-i-HCl= HO-t-  a  C«  Cl. 

Bichlorure. 

Je  traite  donc  le  cuivre  oxychlorure  par  Tacide 
chlorhydrique  jusqu'au  moment  où  la  dissolution 
marque  à  Taréomètre  de  Baume  55  à  6q  degrés.  A 
ce  moment,  ce  liquide  est  pour  ainsi  dire  entière- 
ment converti  en  bichlorure  de  cuivre ,  et  de  plus  sur- 
saturé de  ce  sel ,  car  il  ne  tarde  pas  à  cristalliser, 
même  à  froid  et  sans  avoir  besoin  d'évaporation.  Je 
sépare  alors,  par  Fégouttage,  Teau  mère  légèrement 
acide,  et  il  reste  des  cristaux  de  bichlorure  de  cuivre 
-que  Ton  peut  livrer  au  commerce  dans  cet  état. 

Voici  la  fabrication  du  chlore  à  Taide  de  loxy  chlo- 
rure de  cuivre  : 

J'ai  donné  plus  haut  le  moyen  de  préparer  avec  faci- 
lité le  bichlorure  de  cuivre  à  l'aide  de  l'oxychlorure. 
En  desséchant  ce  bichlorure  à  loo  degrés  on  obtient 
un  sel  anhydre,  d'un  brun  jaune,  qui  dégage  du 
chlore  lorsqu'on  le  chauffe  vers  4oo  degrés,  et  se 
change  en  protochlorure  qui  a  pour  formule  CvfCL 

Cette  action  de  la  chaleur  sur  le  bichlorure  de 
cuivre  ne  constitue  pas  un  fait  nouveau,  car  elle  se 


trouve  indiquée  dans  tous  les  traités  de  chimie  :  cette 
réaction  pourra  donc  être  utilisée  par  tous  les  fabri- 
cants de  chlore  ;  mais  pour  employer  dans  ce  cas  le 
bichlorure  de  cuivre,  il  faut  que  ce  sel  s'obtienne  à  bon 
marché.  Or  par  la  méthode  de  l'oxydiorUre  appliquée 
à  la  fabrication  du  chlore  la  dépense  en  bichlorure 
de  cuivre  devient  nulle,  attendu  que  ce  dernier  sel  se 
trouve,  à  chaque  opération,  régénéré  à  l'état  d'oxy- 
chlorure  soluble  dans  l'acide  chlorhydrique. 

Voici  comment  je  procède  : 

J'ai  découvert  (ju'il  suflBt  de  réduire  en  petits  frag- 
ments ou  en  poussière  le  protochlorure  sec ,  qui  résulte 
de  la  décomposition  du  bichlorure  pdr  la  chaleur, 
puis  de  le  répandre  dans  cet  état  sur  une  surface  plane 
en  planches  semblable  à  celle  qui  a  été  décrite  ci- 
dessus  pour  la  fabrication  du  bichlorure ,  et  d'aban- 
donner ainsi  le  protochlorure  à  l'air  libre  pendant 
quarante-huit  heures. 

Le  protochlorure  sec  s'altère  alors  promptement  à 
l'air;  il  s'hydrate,  et  en  même  temps  il  absorbe  de 
l'oxygène  et  se  change  complètement  en  une  matière 
pulvérulente  verte ,  qui  n'est  autre  que  l'oxychlorure 
CtiO^CaCl 

Il  sàffit,  comme  ci-dessus,  de  traiter  cet  oxychlo- 
rure par  l'acide  chlorhydrique  pour  obtenir  une  dis- 
solution de  bichlorure  verte  et  ne  précipitant  plus 
par  l'eau. 

Tout  le  protochlorure  se  trouve  transformé  comme 
l'indique  la  théorie  suivante  : 

Ctt«C/-+-0  =  CiiO,CttC/; 
(Ctt0,CttC/)-H-ffC/=2Ctta-HH0. 

En  desséchant  ce  bichlorure  et  le  chauffant  à 
4oo  degrés ,  soit  dans  des  tourilles  en  grès  chauffées 
au  bain  de  sable  ou  dans  des  cornues  cylindriques 
en  terre  réfractaire,  placées  horizontalement  dans  un 
fourneau,  on  dégage  la  moitié  du  chlore,  dont  on 
peut  faire  des  chlorures  ou  hypochlorites  de  chaux , 
de  potasse,  de  soude,  de  l'eau  chlorée,  etc.... 

Il  reste  à  l'état  solide  du  protochlorurc  de  cuivre 
que  l'on  transforme,  comme  précédemment,  d'abord 
en  oxychlorure ,  puis  en  bichlorure ,  et  ainsi  de  suite. 

L'unique  dépense,  en  matière  première,  pour  fa- 
briquer le  chlore  par  ce  procédé  consiste  en  acide 
chlorhydrique,  puisque  la  môme  proportion  de  cuivre 
sert  indétinimeni,  en  passant: 

1**  De  l'état  de  cuivre  métallique  à  celui  d'oxychlo- 
nire  cuivrique  ; 

a*  De  l'état  d'oxychlorure  à  celui  de  bichlorure  ; 

3*  De  l'état  de  i)ichlorure  à  celui  de  protochlof  ure  ; 
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4*"  Enfin  de  l'état  de  protochiorure  sec  à  celui  d*oxy- 
chlorure  soluble  dans  de  l'acide  chlorhydrique. 

Cette  méthode  de  fabrication  du  chlore  sera  donc 
beaucoup  plus  économique  que  les  procédés  dits  de 
Scheele  et  de  BertholUt,  qui  sont  en  usage  général 
dans  Tindustrie. 


26565. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  1 9  novembre  1 860 , 

Aux  sieurs  Dumaine  et  Vincent,  à  Paris , 
Pour  un  porte-allumettes. 


26566. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  23  novembre  1860, 

Au  sieur  Dufour-Cornemillot,  au  Moulin-des- 
Étangs  (Côte-d'Or) . 

Pour  une  machine  à  décortiquer  les  fèves. 


26567. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  27  novembre  1860, 

Au  sieur  Dubrot,  à  Metz, 

Pour  la  substitution  du  fil  de  fer  aux  lattis  ordi- 
nairement employés  dans  les  travaux  de  ma- 
çonnerie. 


Dans  la  construction  de  nos  plafonds,  nous  em- 
ployons des  lattis  en  planches  de  sapin  el  des  lattons  de 
chêne  superposés  ;  mais  le  retrait  de  ces  bois ,  ainsi  que 
celui  des  charpentes ,  laisse  tôt  ou  tard  se  former  des 
lézardes  dans  les  plafonds. 

La  nouvelle  méthode,  que  je  considère  comme 
simple  et  facile ,  consiste  à  remplacer  les  lattis  par  des 
fds  de  fer,  de  i  à  a  millimètres  de  diamètre,  tendus 
et  croisés,  (ixés  à  des  pilons  scellés  aux  murs  de 
pourtour  et  aux  planches  sur  champ  qui  doivent 
niveler  la  charpente;  Técartement  que  j'établis  entre 
les  fils  est  de  lO  centimètres. 

La  rouille  formée  par  Thumidité  du  plâtre  nou- 


vellement posé  vient  elle-même  former  une  par£ute 
liaison  entre  les  deux  substances. 

Après  avoir  établi  un  cintrage  au-dessous  des  fils 
de  fer,  on  verse  le  plâtre  liquide  par-dessus  ;  lorsque 
le  plaire  gris  est  devenu  sec ,  on  enduit  et  Ton  polit 
en  plâtre  blanc. 


26568. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  19  novembre  1860, 

Au  sieur  Lebigrb-Duqubsne,  à  Paris, 
Pour  des  écriteaux  lumineux. 


26569. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  17  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Givbt  et  Seybnbt,  à  Paris, 

Pour  une  machine  à  coudre  à  bielle  articulée. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des  6  juin 
et  ai  novembre  i86i. 


26570. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

Eu  date  du  17  novembre  1860 , 

Au  sieur  Fbiese,  à  Paris, 
Pour  une  selle  à  parties  mobiles  et  articulées, 
en  fer  ou  en  acier. 


26571. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  26  novembre  1860, 

Au  sieur  Givord,  à  Marseille, 

Pour  un  nouveau  procédé  de  tannage  des  cuirs. 


H  s'agit  de  V application  de  la  force  centrifuge  au 


Digitized  by 


Google 


BREVETS  D'INVENTION. 


119 


tannage  accéléré  des  peaux,  et  principalement  des 
grandes  peaux. 

Les  procédés  nombreux  essayés  jusquici  pour  la 
préparation  des  cuirs  par  un  moyen  plus  rapide  que 
le  tannage  en  fosses  nuisent  tous  à  la  qualité ,  soit  par 
r usage  des  acides,  soit  par  l'emploi  d'une  pression 
mal  répartie. 

Uobstade  le  plus  grand  à  la  célérité  dans  le  tan- 
nage vient  de  ce  que  la  surface  du  cuir  en  contact 
avec  les  écorces  s'imprègne  de  leur  jus ,  et  la  com- 
binaison du  tanin  et  de  la  gélatine  s'opère  complè- 
tement avant  que  la  partie  intérieure  soit  atteinte. 

Le  résultat  de  cette  combinaison  est  une  immense 
difficulté  au  tannage  complet. 

De  là  le  temps  considérable  qu'on  met  pour  tanner 
les  cuirs. 

Il  fallait  donc  obvier  à  ces  inconvénients ,  à  ce  der- 
nier surtout;  j'y  parviens  par  l'emploi  de  la  force  cei>- 
trifuge. 

Cette  force  puissante,  qui  agit  à  l'extérieur  du  cuir 
d'une  manière  égale,  se  fait  sentir  jusque  dans  ses 
molécules  intimes ,  et  le  tanin  parvient  au  centre  de 
la  peau  avant  que  la  combinaison  complète  de  ses 
surfaces  n'empêche  la  pé^iétration  intérieure  de  cet 
agent. 

Pour  cela  j'étends  les  peaux  dans  une  caisse  en  bois 
ou  en  métal  étamé,  en  les  séparant  par  une  couche 
d'écorce,  et  cela  après  le  travail  de  rivière  et  une  lé- 
gère préparation  dans  les  cuves.  Je  verse  sur  le  tout 
une  certaine  quantité  d'eau  ou  de  jus. 

Je  fixe' deux,  trois  ou  quatre  de  ces  caisses  à  un 
axe  de  rotation  auquel  j'imprime  une  vitesse  considé- 
rable de  rotation. 

On  comprend  facilement  le  travaO  qui  s'opère. 

Le  tanin  pénètre  la  peau  et  tend  par  la  force  cen- 
trifuge à  arriver  au  centre  et  même  à  la  traverser. 

Mon  invention  ne  consiste  pas  dans  le  changement 
fait  plus  ou  moins  à  propos'  des  jus  et  des  écorces  ni 
dans  les  formes  diverses  qu'on  peut  donner  à  la  ma- 
chine, mais  Uen  dans  l'application  de  la  force  cen- 
trifuge au  tannage. 

J'indique  néanmoins  la  machine  qui  dès  aujour- 
d'hui me  parait  être  la  plus  propre  à  donner  de  bons 
résultats. 

C'est  un  arbre  de  rotation  en  fer,  tournant  sur  des 
coussinets,  en  bois  de  préférence,  au  moyen  de  cour- 
roies et  de  pouhes ,  et  jouissant  d'une  vitesse  considé- 
rable, de  mille  à  quinze  cents  tours  à  la  minute.  Je 
fixe  sur  cet  arbre  un  plateau  circulaire  en  fonte  em- 
mandié  par  son  centre  au  moyen  de  clavettes.  Ce  pla^ 


teau  est  muni  de  deux,  trois  ou  quatre  échancrures, 
suivant  le  nombre  des  caisses  que  l'on  veut  faire 
tourner. 

Dans  cette  échancrure  s'emboîte,  par  un  bout,  la 
caisse  pleine  de  cuirs,  et  un  plateau  semblable  em- 
manché également  sur  l'arbre  porte  l'autre  extrémité 
de  la  caisse  dans  une  échancrure  analogue. 

Des  boulons  convenablement  placés  joignent  ces 
caisses  aux  plateaux. 

L'arbre  de  rotation  est  à  une  hauteur  convenable 
pour  que  les  caisses  puissent  y  être  adaptées  ou  en  être 
retirées  avec  facilité. 


26572. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  17  novembre  1860, 

Au  sieur  Lemaire-Daimé ,  à  Paris, 

Pour  des  couvertures  de  papier  à  cigarettes. 


26573. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  novembre  1860, 

Au  sieur  Lelandais,  à  Nantes, 
Pour  une  chaudière  locomobile  appliquée  à 
TextinctioD  des  incendies. 


26574. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  19  novembre  1860 , 

Au  sieur  Lemoussu,  à  Paris, 
Pour  un  nouveau  système  de  grande  pêche  et 
l'emploi  d'appâts  nouveaux. 


Mon  invention  a  pour  objet  de  nouveaux  moyens 
de  pèche  et  l'emploi  d'appâts  nouveaux. 

Pour  rendre  la  pèche  plus  économique ,  plus  facile , 
plus  sûre  et  plus  productive ,  tout  en  permettant  d'at- 
taquer avec  succès  une  foule  de  poissons  des  espèces 
les  plus  nuisibles  aux  bonnes  sortes  du  littoral ,  j'ai 
imaginé  de  disposer  un  tablier  que  je  puis  combiner 


Digitized  by 


Google 


120 


BREVETS  D'INVENTION. 


avec  tout  genre  de  filet ,  et  spécialement  dans  les 
conditions  que  je  vais  indiquer. 

Mon  tablier  est  formé,  à  droite  et  à  gauche,  par 
deux  supports  ou  manches,  lun  et  lautre  en  bois  ou 
en  fer,  de  grosseur  égaie,  de  même  longueur  et  de 
dimension  convenable ,  selon  la  profondeur  d*eau  où 
je  veux  m*en  servir. 

Entre  les  deux  principaux  manches  ou  supports  je 
place  plusieurs  supports  plus  petits  et  aussi  longs, 
selon  la  solidité  que  je  désire  donner  à  Tappareil. 

Sur  Tensemble  des  manches  ou  supports  je  pose 
successivement,  pour  les  garnir  et  former  le  tablier, 
des  traverses  ou  mailles  métalliques,  ou  de  fil  de 
chanvre,  mailles  à  travers  lesquelles  le  petit  poisson 
du  large ,  même  Tanchois ,  ne  peut  passer  la  tète. 

Si  je  le  préfère ,  les  mailles  seront  d'une  seule  pièce 
et  mon  tablier  pourra ,  à  Taide  de  charnières,  s'ouvrir 
et  se  fermer  dans  sa  largeur  en  autant  de  parties  qu  il 
me  conviendra;  je  puis  tout  dbposer  de  même  pour 
la  longueur. 

Sur  les  joii\ts  se  trouvent  des  pitons  à  boucle,  et 
dans  ces  boucles  psjksent  de  fortes  chevilles  pour  main- 
tenir le  tablier  tout  d'une  pièce  pendant  le  temps  qui 
m'est  nécessaire. 

Mon  tablier  étant  ainsi  monté  et  formant  une  seule 
pièce,  je  mouille  le  navire  aux  deux  extrémités  et 
je  place  le  premier  manche  ou  support  principal  à 
Tetra ve  ou  avant,  tandis  que  l'autre  support  ou  second 
et  dernier  manche  principal  est  placé  à  l'étambot  on 
arrière;  puis  je  coule,  laissant  un  orin  avec  bouée 
sur  chaque  bout  des  deux  principaux  manches  ou 
supports. 

On  opère  alors  un  brassage  d'un  quart  ou  d'un 
tiers,  moindre  si  cela  se  peut,  de  la  profondeur  du 
tablier,  afin  de  ne  pas  donner  une  pente  trop  rapide. 

La  pose  du  tablier  étant  faite  (les  manches  en  haut 
sont  garnis  de  cuir  ou  de  vieux  cordages  ou  filets, 
afin  d'éviter  les  frottements  le  long  des  bennes  du 
navire  si  la  mer  était  houleuse),  j'ai  deux  filets  à 
anchois,  d'une  longueur  convenable,  dans  deux  ca- 
nots qui  se  rapprochent;  je  réunis  mes  deux  filets  par 
un  prompt  moyen  d'assemblage  pour  n'en  former 
qu'un  seul ,  et  l'un  de  mes  canots  décrit  une  courbe 
tribord  en  jetant  son  filet  à  la  mer,  tandis  que  l'autre 
canot  en  fait  autant  à  bâbord. 

Les  deux  canots  arrivent  à  la  largeur  du  tablier; 
l'un  d'eux  jette  une  touline  a  l'avant  du  navire,  l'autre 
jette  aussi  une  touline  sur  l'arrière;  chacune  de  ces 
tontines  est  fi*appée  sur  une  perche  à  laquelle  est 
Amarrée,  au  haut,  la  ralingue  du  liège,  au  bas,  la 


ralingue  du  plomb  du  filet;  on  haie  a  bord,  et  à  l'ar- 
rivée au  milieu  de  la  ralingue  du  bas  du  filet,  à  i 
mètre  au-dessus  du  fond  du  tablier,  si  la  quantité  de 
poisson  cerné  l'exige,  le  second  navire  vient  en  aide 
à  celui  en  pêche,  soulage  ledit  tablier  en  virant  sur 
les  deux  orins  fixés  sur  le  bas  des  manches  portant 
sur  le  fond. 

Si  le  premier  navire  ne  peut  contenir  toute  la 
pèche,  l'autre  vient  en  prendre  le  surplus;  si  ce  der- 
nier avec  les  deux  canots  ne  suffit  pas  pour  recevoir 
le  reste,  on  abandonne  à  la  mer  ce  qu'il  n^est  pas 
possible  d'enlever. 

Si,  au  contraire,  on  a  manqué  le  coup  de  filet,  on 
lève  l'ancre  pour  aller  essayer  sur  un  autre  point,  en 
opérant  comme  il  vient  d'être  indiqué. 

Chaque  barque  recevant  le  poisson  vivant  sera 
construite  à  vivier,  ce  qui  permettra  de  conduire  le 
produit  de  la  pèche  en  vie  jusqu'au  point  le  plus  rap- 
proché du  lieu  de  vente,  souvent  même  jusqu'aux 
halles  situées  près  des  canaux,  des  rivières  ou  des 
fleuves  communiquant  avec  les  eaux  de  la  mer. 

Lorsque  je  veux  attirer  et  grouper  le  poisson  sur 
un  point  convenable,  au  choix  des  pécheurs ,  j'emploie 
un  système  de  sacs  amorceurs  dans  les  conditions 
suivantes  : 

Je  dispose  mes  sacs  amorceurs,  en  nombre  et  en 
capacité  variables,  selon  les  espèces  et  l'importance 
de  la  pèche  en  vue;  ces  sacs  en  toile  claire  sont 
remplis  de  l'appât  dont  je  veux  laire  usage  et  que  je 
broie,  de  manière  à  permettre  aux  molécules  d'en 
sortir  peu  à  peu  par  le  seul  efiet  de  la  houle  ou  du 
courant  agitant  le  sac. 

Pour  consolider  le  sac  appât,  je  le  place  dans  un 
autre  sac  en  mailles  à  filet  fait  avec  du  filin  non  gou- 
dronné ,  et  le  sac  est  lui-même  posé  dans  un  grillage 
en  fil  de  fer  à  mailles  très-serrées,  grillage  percé  en 
haut  et  en  bas,  de  manière  abaisser  passer  i'orin  du 
mouillage  sur  lequel  est  lié  le  double  sac  à  amorce^ 
sans  qu'il  puisse  approcher  de  plus  de  1 7  centimètres 
des  bords  de  l'espèce  de  cage  où  il  se  trouve  logé. 

Si  à  ces  sacs  je  préfère  des  instruments  en  osier  ou 
en  tissu  métallique  quelconque,  l'usage  m'en  est 
facile. 

Pourvu  du  nombre  d'amorces  nécessaires  gréées  de 
leur  orin ,  celui-ci  ayant  au  bas  une  cale  assez  lourde 
et  à  la  surface  de  l'eau  une  bouée  suffisamment  puis- 
sante, j'opère  comme  dans  l'exemple  qui  va  suivre. 

Un  banc  de  bars  se  tient  constamment  sur  des 
fonds  rocheux  et  dans  un  courant  rapide,  au  point  de 
rendre  impossible  la  manceuvre  d'un  filet  quelconque; 
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ce  banc  de  bars  peut  couvrir  une  surface  de  plusieurs 
centaines  d'hectares. 

Mais ,  quelle  que  soit  l'étendue  du  lit  de  ce  pois- 
son, je  pose  mon  premier  amorceur  à  la  tète  du  banc, 
de  manière  à  laisser  les  molécules  arriver  par  la  course 
de  Teau  à  la  queue.  Cela  presse  les>  derniers  à  re- 
monter le  courant  pour  arriver  au  dépôt  de  Tamorce; 
à  côté,  dans  le  remou,  se  trouvent  deux  amorceurs  de 
contenance  double,  ce  qui  attirera  les  goulus;  je  con- 
tinue ainsi  en  doublant  ou  triplant  mes  amorces  jus- 
qu*à  avoir  groupé  sur  un  point,  à  mon  choix,  le  plus 
de  poisson  dont  je  tente  la  capture,  et,  au  moment 
qui  me  parait  propice,  je  jette  mon  filet  et  le  haie 
à  bord  avec  son  contenu  vivant,  après  avoir,  au 
préalable,  enlevé  mes  sacs  amorceurs. 

Si  une  marée  ne  me  sufBt  pas ,  j'en  passe  deux  ou 
davantage. 

Dans  ces  occasions,  extrêmement  rares  du  reste, 
je  change  les  amorces  selon  la  variation  du  courant 
et  celle  de  la  position  que  prend  le  poisson. 

Si  je  cherche  la  sardine  étant  sur  fond  de  roche, 
pour  l'attirer  sur  le  sable  j'opère  comme  ci-dessus. 

Le  même  moyen  peut  aussi  s'employer  fructueuse- 
ment pour  prendre  le  maquereau,  Tanchois,  le  spraad, 
le  merlan,  la  dorade  des  côtes,  la  gueule  pavée,  la 
bezue,  la  ruelle  ou  demoiselle,  le  grondin  vert,  le 
cheicharch  ou  corax,  le  mulet,  l'alose  et  le  saumon  à 
l'embouchure  des  fleuves;  la  langouste,  le  homard  et 
la  chevrette. 

Ayant  besoin  d'élever  les  poissons  à  quelques 
mètres  du  fond,  où  la  plupart  des  espèces  suivantes 
vivent  constamment  et  d'autres  la  plupart  du  temps, 
tels  que  congres,  raies,  morues  leïdenn,  grondins 
rouges,  merlus,  tacos  ou  beloch,  vieilles,  loches 
rouges  et  noires,  homards,  langoustes,  chevrettes ,  je 
coule  au  sommet  d'un  rocher  artificiel  ou  de  plusieurs 
rochers  des  sacs  pleins  d'appâts  à  la  convenance 
desdites  espèces. 

A  moins  de  cas  rares ,  les  rochers  artificiels  ne  me 
sont  pas  nécessaires. 

Je  les  façonne  avec  du  liège  recouvert  du  bois  le 
plus  léger  dont  je  puis  me  pourvoir;  au  milieu  de 
chaque  rocher  se  trouve  une  cale  en  fonte  ou  en 
pierre  assez  pesante  pour  le  maintenir  coulé;  sur  cette 
cale,  je  frappe  un  orin  auquel  j'adapte  un  ou  plu- 
sieurs sacs  amorceurs. 

Ayant  élevé  le  poisson  à  une  certaine  hauteur,  tan- 
dis qu'il  mange  les  débris  jetés  pour  le  maintenir  au- 
dessus  du  fond  ou  qu'il  rôde  autour  des  paniers  pleins 
d'appâts  dont  il  est  friand ,  je  l'enveloppe  et  j'étrangle 
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mon  filet  par  le  bas ,  en  ayant  soin ,  si  j'ai  des  rochers 
artificiels,  de  les  élever  su£Bsamment  pour  ne  point 
gêner  la  clôture  de  l'engin. 

Les  objets  d'amorces  halés  a  bord,  je  ferme  égale- 
ment le  filet  par  le  haut  et  j'en  retire  le  poisson  pris 
selon  le  mode  qui  m'est  le  plus  facile. 

Si  je  commence  au  moment  où  le  bar  et  le  maque- 
reau ne  mordent  que  sur  lançons,  anchob,  spraads, 
sardines  vivantes,  etc.,  ou  de  petites  espèces  enfer- 
mées dans  des  cages  en  fil  métallique  à  mailles  assez 
serrées  pour  les  y  maintenir  captives,  cages  dispo- 
sées comme  plus  haut,  j'en  place  quelques-unes  dam 
les  remous  voisins  des  courants  ;  puis  successive- 
ment le  grand  dépôt  a  lieu  sur  le  point  où  je  veux 
réunir  les  poissons  que  je  désire  pêcher;  entre  ces 
cages  sont  d'autres  amorceurs  contenant,  les  uns,  de 
la  chair  broyée  de  lançons,  d'autres,  de  spraads,  de 
sardines,  d'anchois  :  cela  excite  l'ardeur  gloutonne 
des  voraces  et  les  pousse  a  venir  sur  le  dépôt  des 
amorceurs. 

11  en  est  de  même  pour  le  thon,  le  germon  et  la 
bonite,  ainsi  que  pour  la  dorade  des  grandes  eaux, 
dont  la  pèche  n'a  pas  été  pratiquée  jusqu'à  ce  jour. 

Rien  n'est  plus  simple  que  de  trouver  pour  chaque 
espèce  de  poisson  un  appât  qui  lui  convienne. 

Ainsi  la  sardine  opérant  sa  ponte  dans  les  régions 
diverses  où  déposent  aussi  leurs  œufs  le  germon,  ie 
cherchach  ou  saurel,  la  morue  leïdenn  ou  moiju- 
lienne,  le  merlan,  la  dorade  du  littoral,  le  merlu, 
la  ruelle  ou  demoiselle,  la  bézise,  il  s'agissait  d'expé- 
rimenter les  œufs  de  ces  poissons  divers,  qui  tous, 
indistinctement,  attirent  la  sardine  préférablement  4 
toute  autre  proie,  ces  œufs  étant  avec  la  gueldre, 
frai  de  la  puce  de  mer,  et  les  diverses  sortes  de  che- 
vrettes naissantes,  son  aliment  de  prédilection. 

Les  grosses  chevrettes  broyées,  surtout  la  grise, 
que  l'on  ne  mange  pas  sur  le  littoral  breton ,  consti- 
tuent aussi  un  appât  de  premier  choix  pour  prendre 
la  sardine. 

Seulement,  la  plupart  de  ces  œufs  coulent  diffici- 
lement, et  lorsque  la  sardine  se  trouve  a  une  profon- 
deur de  i5  à  ao  mètres,  l'amorce,  dans  ce  cas,  n'ar- 
rive pas  à  elle  de  manière  à  l'amener  â  quelques  mètres 
de  la  surface  de  l'eau,  ce  qui  est  indispensable  pour 
qu'elle  s'engage  dans  les  mailles  tendues  à  cet  effet  et 
dont  la  profondeur  ordinaire  ne  va  pas  à  plus  de  7 
mètres. 

Du  reste,  le  même  inconvénient  subsiste  en  nombre 
d'occasions  pour  la  rogue,  qui,  dans  le  courant  sur- 
tout, ne  donne  pas  de  résultat  si  la  sardine  est  coulée 
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à  plas  d'eau  que  n'en  cale  le  filet,  et  même  si  la 
rogue  pesanle  est  seule  employée;  celles  de  Hollande, 
d'Angleterre .  d'Amérique ,  sont  trop  légères  pour  être 
utilisées  à  la  pêche  de  ia  sardine,  parce  que,  coulant 
avec  trop  de  lenteur,  cette  rogue  légère  a  dépassé  les 
3o  mètres  de  longueur  du  fdet  avant  d'orriver  au  creux 
d'eau  où  se  trouve  la  sardine ,  qui  la  mange  ainsi  sans 
s'exposer  à  être  prise  au  piège. 

Afin  de  rendre  utile  toute  amorce  rationnelle, 
qu  elle  soit  lourde  ou  légère,  c'est-à-dire  qu'elle  coule 
plus  ou  moins  promptement,  j  ai  imaginé  mes  sacs  ou 
paniers  amorceurs  ;  on  les  remplit  d'œufs  des  poissons 
susdits  et,  s'il  en  est  besoin,  on  les  charge  d'un  poids 
pour  faire  descendre  lesdits  amorceurs  à  la  profondeur 
d'eau  désirée. 

Souvent  aujourd'hui .  deux  jours  sur  trois ,  et  par- 
fois durant  quinze  jours  successifs ,  la  sardine  est  cou- 
lée et  ne  se  lève  pas  pour  manger  la  rogue  qui  tombe 
parmi  les  bancs  auxquels  on  ia  destine  :  dans  ce  cas , 
il  faut  faire  arriver  le  sac  ou  le  panier  amorceur  sur 
le  fond;  la  sardine  en  ayant  senti  le  contenu,  dont 
elle  est  très-friande,  s'agite  autour  et  s'élève  à  ia  hau- 
teur où  il  convient  de  l'attirer  ;  pour  conserver  la  sar- 
dine dans  cette  position,  on  jette  de  temps  à  autre 
des  poignées  d'amorce  au-dessus  de  la  ralingue  flot- 
tante du  filet;  la  sardine  se  précipitant  alors  des  deux 
côtés  pour  traverser  les  mailles,  elle  s'y  engage  en 
courant  sur  l'amorce,  que  par  ce  procédé  on  écono- 
miserait dans  une  énorme  proportion,  tout  en  arri* 
vant  à  tripler  et  au  deUi  les  pêches  actuelles  avec  le 
même  nombre  de  barques. 

Au-dessus  du  panier  ou  du  sae  atnorceur,  on  frappe 
une  KMtline  qui  passe  dans  une  poulie  fixée  à  un  flot- 
teur tadhérent  à  ia  ralingue  du  liège,  laquelle,  pour 
chaque  filet,  aurait  trois  «  quatre  ou  cinq  installations 
de  ce  genre  «  selon  sa  longueur  et  la  convenance  de 
Téquipage. 

Chaque  toulîne  doit  être  amarrée  a  un  taquet  par- 
ticulier dans  l'intérieur  de  la  barque. 

S'a  (allait  caler  l'amorce,  le  patron  filerait  du 
mou;  s'il  fallait  la  relever,  il  tirerait  à  la  hauteur 
désirée. 

Les  (Bofs  renfermés  dans  les  sacs  amorceurs  se 
conserveraieat  pendant  plusieurs  jours,  si  chaque  soir 
on  les  saupoudrait  d'un  peu  de  sel  pour  les  préserver 
de  toute  décomposition. 

Ainsi  le  brevet  comprend  les  points  suivants  : 

r  Application  nouvelle  à  la  pèche  de  la  sardine 
des  oeufs  de  poisson  plus  haut  désignés ,  en  substitu- 
tion de  ia  rogue  employée  jusqu'à  ce  jour; 


a""  Préparation  et  emploi  nouveau  pour  la  pêche 
de  sacs  amorceurs  destinés  à  utiliser  la  rogue  légère 
et  les  œufs  de  pcnsson  comme  appât; 

3**  Système  de  pèche  à  l'aide  de  sacs  amorceurs, 
quel  que  soit  le  genre  de  filet  employé; 

k*  Système  de  tablier  de  pêche  que  j'ai  décrit  et 
qui  peut  se  combiner  avec  les  filets  pour  permettre 
une  pèche  plus  facile  et  plus  abondante; 

5"  Systèmes  de  pèche  décrits  au  présent  mémoire. 
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BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  fiUte  du  17  novembre  I8A0 , 

Au  sieur  Marini,  à  Paris, 

Pour  un  mode  de  fabrication  du  gaz  de  Té- 
clairage  avec  condenseurs  et  laveurs  simultanés, 
et  un  nouveau  bec  d'éclairage  pour  lanternes. 


Je  me  propose  d*obtenir  du  gaz  d'éclairage  de  bonne 
qualité  et  en  grande  abondance  avec  une  économie 
notable  de  temps  et  d'argent,  d'en  opérer  la  conden- 
sation et  le  lavage  simultanés  par  un  procédé  peu 
embarrassant,  sûr,  efficace,  régulier  et  facile  à  régier 
avec  sécurité,  et  enfin  de  substituer  aux  becs  de  ville, 
si  ternes  et  si  tristes,  un  bec  d'une  plus  belle  appa- 
rence, à  lumière  diffuse,  et  donnant  plus  de  clarté 
sans  exiger  ni  plus  de  dépense  de  gaz,  ni  plus  de 
soins  d'entretien ,  ni  le  changement  des  lanternes  de 
ville. 

Cette  nouvelle  méthode  consiste  à  introduire  dans 
les  cornues,  pendant  la  distillation  de  la  houille,  une 
grande  quantité  de  gaz  hydrogène  pur  ou  pauvre  en 
pouvoir  éclairant,  préalablensent  fabriqué  économi- 
quement et  emmagasiné  dans  des  gazomètres  de  ré- 
serve, où  il  est  recueilli  sans  aucune  épuration  et  siv- 
échaulTé  par  le  calorique  perdu  des  fours  avant  de 
pénétrer  dans  les  cornues. 

Ce  gaz  est  destiné  à  s'unir  aux  vapeurs  de  carbone 
abondantes  qui  affluent  dans  la  cornue  et  à  se  trans- 
former ,  en  se  combinant  avec  elles,  en  excellent  gaz 
d'éclairage. 

En  même  temps ,  il  protégera  le  gaz  oléiiant  contre 
le  contact  avec  les  parties  rouges  de  la  cornue,  d  abord 
par  son  interposition ,  et  ensuite  par  l'impulsion  qu'il 
donnera  aux  produits  de  la  distillation,  qui  seront 
expulsés  très-rapidement  de  la  cornue ,  sans  y  espérer 
ni  pression  ni  vide. 


Digitized  by 


Google 


BREVETS  D  INVENTION. 


123 


On  conçoit  aisément  qae  par  celte  nouvelle  mé- 
thode de  fabrication  on  pourra,  au  moyen  d'aspira- 
teurs puissants,  retirer  très-vivement  les  meilleurs 
produits  de  la  distillation,  sans  craindre  d  attirer 
Toxygène  de  Tair  en  faisant  le  vide  dans  la  cornue, 
puisque  le  gazomètre  de  réserve  compensera  toujours 
l'aspiration ,  quelle  que  soit  sa  rapidité. 

Il  suffira  de  proportionner  convenablement  les 
tuyaux  affectés  à  ce  service. 

Mon  invention  donnant  ainsi  les  moyens  d'extraire 
très-rapidement  les  premiers  et  les  plus  riches  pro- 
duits de  la  distillation ,  augmentés  du  gaz  pauvre  qui 
se  sera  enrichi ,  on  pourra  sans  inconvénient  et  sans 
perte  détourner  les  gaz  de  mauvaise  qualité  qui  sont 
produits  dans  les  dernières  périodes  de  la  fabrication 
et  les  envoyer  dans  les  gazomètres  de  réserve ,  d'où  ib 
retourneront  sans  frais  s'enrichir  dans  les  distillations 
suivantes. 

On  pourra  obtenir  du  gaz  pur  en  décomposant  de 
la  vapeur  d  eau  suréchauffée  sur  du  charbon  de  bois 
ou  du  coke  incandescent. 

Ce  gaz  ne  revient  qu'à  a  ou  3  centimes  le  mètre 
cube  tout  au  plus. 

L'oxyde  de  carbone  qui  se  produit  par  la  combinai- 
son du  carbone  avec  loxygène  de  l'eau  est  inévitable  ; 
mais,  au  lieu  d'être  un  inconvénient,  il  pourra  être 
avantageusement  utilisé,  car  dans  les  gazomètres  de 
réserve  il  suffira  d'un  temps  très-coiirt  pour  que  la 
séparation  complète  des  deux  gaz  ait  lieu  tout  natu- 
rellement. 

En  effet,  un  mètre  cube  de  gaz  hydrogène  pur  pèse 
0*^,089 ,  tandis  que  la  pesanteur  de  l'oxyde  de  car- 
bone est  i^,a4< 

Il  est  donc  certain  que  la  parue  supérieure  des 
gazomètres  ne  contiendra  que  de  l'hydrogène  pur  et 
que  l'oxyde  de  carbone  sera  accumulé  au  fond  des 
cloches. 

Il  sera  alors  très-facile  d'extraire  l'hydrogène  pour 
le  diriger  vers  les  cornues ,  en  pratiquant  la  prise  de 
gaz  au  plafond  même  du  gazomètre,  et  par  une  prise 
placée  sur  un  flotteur  on  pourra  diriger  l'oxyde  de 
carbone  sur  les  divers  foyers  de  l'usine,  où  il  éco- 
nomisera une  grande  partie  du  combustible  néces- 
saire. 

Tout  le  monde  sait  que  l'oxyde  de  carbone ,  très- 
riche  en  pouvoir  calorifique,  se  prête  extrêmement 
bien  à  tous  les  emplois  industriels  sans  exception. 

On  pourra  aussi  obtem'r  du  gaz  pur  sans  aucun 
mélange  d'oxyde,  en  décomposant  la  vapeur  d'eau 
sur  du  zinc  ou  du  plomb  fondu. 


Le  procédé  de  M.  Galy-Cazalat'  pour  la  production 
alternative  des  deux  gaz  hydrogène  et  oxygène,  par 
la  transformation  successive  du  deutoxyde  et  du  per- 
oxyde de  plomb ,  pourrait  acquérir  une  grande  valeur 
«dans  ma  méthode. 

On  pourra  encore  fabriquer  à  très-bon  marché  du 
gaz  de  tourbe,  dont  le  prix  de  revient  est  presque  nul, 
parce  que  le  coke  que  produit  ce  combustible  est  très- 
recherché  pour  les  usages  domestiques,  auxquels  il 
manque  toujours,  et  couvre  les  frais  de  fabrication 
sans  attribuer  aucune  valeur  au  gaz  produit. 

Il  est  complètement  démontré  que  l'hydrogène 
bicarboné  ou  gaz  oléfiant,  iè  seul  qui  conmiunique 
le  pouvoir  éclairant  au  gaz,  se  produit  en  plus  grande 
abondance  au  commencement  de  la  distillation,  et 
que  sa  production  s'arrête  complètement  à  la  dernière 
heure,  après  avoir  graduellement  diminué  au  profit 
des  quantités  produites  en  hydrogène  carboné,  pres- 
que dépourvu  de  pouvoir  éclairant,  et  en  hydrogène 
pur,  qui  n'en  possède  point  du  tout. 

Il  est  également  constaté  que  l'oxyde  de  carbone 
et  l'azote  suivent  une  marche  inverse,  devenant  de 
plus  en  plus  abondants  vers  la  fin  de  l'opération. 

On  peut  donc  affirmer  qu'en  dégageant  très-rapide- 
ment les  premiers  produits  par  un  véhicule  et  une 
aspiration  très-vive,  on  obtiendra  un  grand  volume 
de  gaz  d'édairage  excellent  au  début  de  la  distilla- 
tion, et  qu'en  arrêtant  l'opération  dès  qu'il  ne  se 
produit  plus  de  gaz  bicarboné,  on  aura  récolté  les 
meilleurs  produits  et  éliminé  une  notable  quantité  de 
ceux  qui  sont  nuisibles;  mais<  dans  l'état  actuel  de  la 
fabrication,  on  ne  pouvait  pas  sans  grand  préjudice 
rejeter  les  gaz  inférieurs  des  dernières  heures,  qui 
eussent  été  perdus. 

On  dut  alors  régler  la  durée  et  la  marche  de  la 
distillation  en  se  tenant  dans  un  moyen  terme  et  en 
acceptant  forcément  du  gaz  d'éclairage  médiocre. 

Par  mon  procédé,  dès  que  le  gaz  cessera  d'être 
bon,  c'est-à-dire  vers  les  trois  quarts  de  la  distillation , 
l'on  dirigera  les  produits  inférieurs  dans  les  gazo- 
mètres de  réserve,  d'où  ils  retourneront  sans  aucune 
dépense  s'enrichir  dans  les  dbtillations  suivantes. 

Cette  manœuvre  n'a  rien  de  compliqué;  chaque 
directeur  d'usine  oi^nisera  les  valves  et  robinets 
nécessaires,  suivant  les  dispositions  particulières  à 
chaque  localité. 

On  construira  des  gajtomètres  de  réserve  suffisants 
pour  conserver  les  gaz  purs  ou  pauvres  fabriqués  à 
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part,  ou  ceux  provenant  des  cornues  de  distillation, 
au  moment  où  elles  ne  produisent  plus  3e  bon  gaz. 

On  aura  une  canalisation  intérieure  appropriée  aux 
opérations  décrites  et  a  celles  qui  suivent. 

On  introduira  dans  les  cornues,  dès  le  début  de. 
la  distillation,  le  gaz  emmagasiné  dans  les  gazomètres 
de  réserve ,  après  Tavoir  suréchauflé ,  en  utilisant  pour 
cela  la  chaleur  perdue  du  four  de  distillation. 

On  sait  positivement  que  le  gaz  oléBant  se  décom- 
pose au  contact  des  surfaces  incandescentes  de  la 
cornue,  en  déposant  une  portion  de  son  carbone; 
mais  ce  que  Ton  connaît  bien  moins  sûrement,  c'est 
Tensenible  des  phénomènes  nombreux  qui  se  passent 
pendant  la  distillation  de  la  houille. 

En  effet ,  placés  sous  Tinfluence  d*une  chaleur  très- 
élevée,  Thydrogène,  le  carbone,  Toxygène  et  l'azote 
engendrent,  par  leurs  combinaisons,  tous  les  produits 
gazeux,  liquides  ou  solides. 

L'hydrogène  et  le  carbone  surtout  donnent  nais- 
sance, suivant  leur  proportion  et  leur  aggrégalion 
moléculaire,  à  des  composés  dont  l'aspect,  l'emploi 
et  la  valeur  varient  considérablement. 

Il  est  donc  difficile,  sinon  impossible,  de  préciser 
a  priori  le  rôle  chimique  que  l'hydrogène  introduit 
devra  jouer. 

Quelle  sera  la  quantité  précise  de  ce  gaz  qui,  sous 
l'influence  des  phénomènes  intimes  qui  échappent  à 
l'observation,  pourra  se  combiner  avec  des  vapeurs 
de  carbone  pour  former  de  l'hydrogène  carboné  et 
bicarboné?  Quelle  sera  son  influence  sur  les  quan- 
tités de  goudron  et  d'ammoniaque,  sur  les  dépôts  de 
graphite,  etc.? 

C'est  pourquoi  je  laisse  à  l'expérience  de  déter- 
miner les  circonstances  de  cette  action  chimique.  Mais 
ce  que  l'on  peut  sûrement  apprécier,  c'est  le  rôle  pu- 
rement mécanique  que  Tagent  étranger  jouera  dans  la 
cornue;  c'est  à  ce  point  de  vue  seulement  qu'il  faut 
disposer  les  appareils,  pour  en  obtenir  le  meilleur 
résultat  possible. 

La  disposition  préférable  sera  évidemment  celle 
par  laquelle  l'hydrogène  introduit  viendra  s'interposer 
le  mieux  entre  les  surfaces  incandescentes  et  les  va- 
peurs qui  s'échappent  de  la  masse  en  distillation ,  de 
façon  à  garantir  de  tout  contact  avec  les  parties 
rouges  de  la  cornue  l'hydrogène  bicarboné  qui  se 
dégage. 

U  faudra  donc  avoir  soin  d'introduire  le  gaz  hydro- 
gène par  le  fond  de  la  cornue  et  de  lui  imprimer 
une  direction  qui  lui  fasse  lécher  le  plus  possible  les 
parois  de  la  cornue  et  la  surface  de  la  houille. 


Pour  ne  pas  refroidir  la  distillation ,  le  gaz  devra 
être  échauffé  avant  de  pénétrer  dans  les  cornues;  il 
suffira  de  faire  passer  les  tubes  destinés  à  ce  service 
dans  les  angles  latéraux  du  four,  où  le  gaz  s'échauffera 
sans  aucun  emprunt  de  la  chaleur  utilisée. 

Chaque  ingénieur,  selon  la  forme  des  fours  dont 
il  dispose,  choisira  la  place  la  plus  convenable;  on 
pourrait,  au  besoin,  faire  traverser  la  cornue  même 
par  le  tube,  qui  serait,  dans  cette  hypothèse ,  attaché 
au  plafond. 

Des  tubes  en  fer  dureront  beaucoup  plus  que  les 
cornues,  quelle  que  soit  la  position  qu'on  leur  assigne, 
à  cause  du  gaz  froid  qui  les  traversera  incessamment 
ou  a  peu  près  constamment. 

On  aura  soin  de  disposer  devant  chaque  four  le 
tuyau  d'alimentation  principal,  sur  lequel  seront 
branchés  les  tubes  particuliers  à  chaque  cornue;  ces 
tubes  seront  munis  d'un  robinet  destiné  à  réguler  l'in- 
troduction du  gaz. 

Pour  obtenir  les  effets  que  je  viens  d'indiquer,  on 
pourrait  aussi  pratiquer  a  la  partie  supérieure  de  la 
cornue  un  canal  pris  dans  son  épaisseur  ou  faisant 
saillie;  ce  canal  serait  alimenté  par  un  ajustage  placé 
à  la  tête,  et  il  viendrait  aboutir  dans  une  chambre 
ménagée  au  fond  de  la  cornue,  au  moyen  d'un  dia- 
phragme  percé  de  trous  disposés  dans  le  but  d'établir 
un  courant  constant  de  gaz  hydrogène  pur  ou  pauvre 
contre  les  parois  intérieures  de  la  cornue. 

Pour  bien  faire  saisir  ma  pensée,  j'ai  figuré  une 
disposition  qui,  si  elle  n'est  pas  la  plus  conmiode  à 
installer,  est  au  moins  celle  qui  indique  le  plus  claire- 
ment le  but  proposé. 

On  donnera  une  grande  puissance  aux  aspirateurs, 
afin  de  dégager  très-rapidement  les  produits  de  la 
distillation  au  fur  et  à  mesure  qu'ils  se  développent, 
de  réduire  le  plus  possible  leur  séjour  dans  la  cornue 
et  d'accélérer  autant  que  possible  l'opération. 

On  ne  craindra  pas  de  faire  le  vide  dans  les  cor- 
nues ,  puisque  le  gaz  des  gazomètres  de  réserve  vien- 
dra toujours  le  combler. 

On  supprimera  les  régulateurs  de  pression  dans 
l'usine,  qui  deviennent  sans  objet. 

On  conçoit  aisément,  par  tout  ce  qui  précède,  que 
l'on  peut  réaliser  cette  nouvelle  méthode  de  distilla- 
tion  par  bien  des  dispositions  différentes  ;  mais ,  quelles 
que  soient  celles  qui  puissent  être  adoptées,  c'est  le 
principe  même  que  j'entends  breveter,-  et  qui  con- 
siste a  introduire  dans  les  cornues ,  pendant  la  distil- 
lation de  la  houille ,  une  quantité  très-grande  de  gaz 
étranger  à  cette  distillation  et  densité,  tout  en  s'amé 
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liorant,  à  protéger  le  gaz  oléfiant  contre  Taction  dé- 
composante des  parois  incandescentes  et  à  déterminer 
un  grand  courant  dans  la  cornue  sans  y  exercer  au- 
cune pression. 

Tel  est  le  principe  de  mon  invention;  les  moyens 
de  la  mettre  en  pratique  peuvent  varier  à  TinGni. 

L'appareil  que  j*ai  imaginé  pour  la  condensation  et 
le  lavage  simultané  du  gaz  n  est  pas  plus  compliqué 
que  ceux  dont  on  fait  usage ,  et  il  est  bien  plus  efficace 
parce  que  le  gaz  s'y  trouve  en  contact  par  chacune 
de  ses  molécules  avec  Teau  destinée  à  lui  retirer  en 
même  temps  son  calorique  et  son  ammoniaque. 

Il  est  la  conséquence  nécessaire  de  mon  système 
de  distillation,  qui  imprime  au  courant  du  gaz  une 
marche  beaucoup  plus  rapide. 

Des  laveurs  et  des  condensateurs  ordinaires  oppo- 
seraient trop  de  résistance  et  n'agiraient  pas  assez 
promptemenl. 

Mon  condensateur-laveur  consiste  dans  une  série 
de  caisses  en  fonte,  tôle  ou  bois,  reliées  entre  elles 
par  un  canal  assez  large  et  assez  grand  pour  livrer  un 
facile  passage  aux  goudrons ,  aux  eaux  ammoniacales 
et  à  la  masse  du  gaz. 

La  dimension  de  ces  caisses  est  facultative;  leur 
nombre  doit  être  proportionné  à  la  quantité  de  gaz 
qn* elles  doivent  traiter. 

Dans  chaque  caisse,  une  cloison  verticale  nVttei- 
gnant  pas  le  plafond,  et  plongeant  dans  une  rigole 
qui  met  les  liquides  des  deux'  parties  en  communica- 
tion, force  le  gaz  à  s'élever  jusqu'au  couvercle,  pour 
redescendre  dans  le  canal  qui  réunit  les  caisses  entre' 
elles. 

Un  tube  d'eau ,  comprimée  à  une  atmosphère  au 
moins ,  lance  contre  le  couvercle  un  mince  filet  d'eau 
qui  se  divise  en  poussière  impalpable  et  retombe  de 
chaque  côté  en  se  trouvant  en  contact  par  des  mil- 
lions de  points  avec  le  gaz',  qui  lui  abandonne  rapide- 
ment son  calorique  et  son  ammoniaque. 

On  peut,  en  ouvrant  ou  en  fermant  l'injection  de 
l'eau  dans  un  nombre  de  caisses  déterminé ,  régler  le 
refroidissement  selon  la  température,  et  l'on  peut 
n'injecter  exactement  que  la  quantité  d'eau  théorique, 
à  peu  près  le  5/ioo  de  l'ammoniaque  en  volume. 

Je  me  suis  proposé  d'appliquer  à  l'éclairage  public 
des  lanternes  de  ville  un  bec  qui ,  sans  exiger,  pour 
l'allumer,  ni  plus  de  temps  ni  plus  de  soins  qu'un  bec 
papillon ,  donnât  pourtant  les  bons  résultats  des  becs 
à  cheminée,  dans  lesquels  la  même  quantité  de  gaz 
produit  bien  plus  de  lumière. 

J'ai  obtenu  le  résultat  que  je  cherchais  en  ajustant 


à  un  bec  d*argent  une  cuvette  fermée  qui  isole  com- 
plètement le  courant  intérieur,  en  entourant  le  bec 
d'une  enveloppe  qui  prend  l'air  destiné  à  la  paroi 
extérieure  de  la  flamme  et  détermine  par  sa  forme 
un  courant  qui  vient  se  rencontrer  dans  le  centre  de 
la  flamme  avec  le  courant  intérieur,  déterminé  lui- 
même  par  un  petit  champignon  conique  placé  dans  le 
milieu  du  bec ,  et  enfin  en  surmontant  le  tout  d'une 
cheminée  très-basse,  quoique  suffisante  pour  empê- 
cher le  vacillement  de  la  lumière,  et  très-large,  pour 
qu'on  puisse  Tallumer  par-dessus  sans  qu'il  se  forme 
de  buée. 

Pour  éviter  l'épinglage  des  trous  du  bec ,  j'emploie 
soit  des  becs  en  porcelaine,  qui  ne  s'obstruent  pas, 
soit  des  becs  à  platine  en  terre  réfractaire. 

Pour  diminuer  en  ce  qu'elle  a  d'inutile  la  dépense 
du  gaz,  j'ai  imaginé  d'obstruer  d'une  manière  quel- 
conque le  tiers  des  trous ,  dont  toute  la  lumière  est 
envoyée  à  la  muraille  tout  à  fait  sans  utilité  ;  mais  ceci 
ne  peut  se  pratiquer  que  pour  les  becs  des  consoles 
d'applique. 

J'ai  imaginé  aussi  une  modification  bien  simple, 
et  bien  essentielle  pourtant,  à  faire  à  la  lanterne  elle- 
même. 

Celte  modification  consiste  à  remplacer  les  quatre 
petites  vitres  placées  à  la  partie  supérieure  des  lan- 
ternes de  la  ville  de  Paris  par  quatre  réflecteurs ,  les- 
quels renverraient  dans  la  rue  les  rayons  qui  vont  se 
perdre  en  pure  perte  vers  le  ciel  et  empêcheraient  que 
le  dessous  de  la  lanterne  ne  fût  le  point  le  plus  obscur 
de  la  rue ,  comme  cela  existe  aujourd'hui. 

Ces  diverses  modifications ,  en  donnant  bien  plus 
d'effet  produit  par  la  même  consonmiation ,  permet- 
tront de  faire  la  cheminée  de  mon  nouveau  bec  en 
verre  blanc  émaiilé ,  donnant  une  belle  lumière  dif- 
fuse. 

La  cuvette  sera  de  même  matière  ou  transparente 
afin  de  ne  pas  faire  d'ombre;  l'enveloppe  et  le  cône 
intérieur  seront  en  métal,  pour  refi-oidir  le  bec  le 
moins  possible. 

Toutes  autres  matières  peuvent  être  employées.- 

Mon  invention  repose  sur  les  dispositions  qui  per- 
mettent d'obtenir  un  courant  d'air  suffisant  avec  une 
cheminée  basse  et  large,  afin  qu'on  puisse  allumer 
sans  plus  de  précautions  ni  de  perte  de  temps  que 
n'en  exige  un  terne  bec  papillon. 
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CERTIFICAT  D'ADDITION. 

En  date  da  k  janvier  1861. 

I^e  perfectionnement  objet  de  cette  addition  con- 
siste à  appliquer  le  gaz  hydrogène  au  chauffage  des 
cornues,  à  Texclusion  de  tout  autre  combustible,  ce 
qui  procurera  une  grande  économie,  une  grande  rou- 
lante et  une  extrême  simplicité  dans  le  service  des 
fours. 

Il  est  très- remarquable  que  Ton  n  ait  point  encore 
employé  pour  le  chauffage  des  cornues  le  combustible 
le  plus  commode,  le  plus  puissant  et  le  meilleur 
marché  de  tous  lorsqu*il  est  pris  h  la  source  même 
de  sa  production. 

Le  gaz  préparé  pour  cet  usage  sera  fabriqué  spécia- 
lement par  la  décomposition  de  Teau  ou  retiré  des 
mêmes  cornues  qui  distillent  la  houille  pour  Téclai- 
rage;  ii  sera  recueilli  dans  des  gazomètres  spéciaux 
décrits  à  mon  brevet. 

Dans  le  premier  cas,  on  utiliserait  une  certaine 
quantité  du  coke  de  fusinc,  sans  se  préoccuper  de 
Toxyde  de  carbone,  qui  est  lui-même  un  excellent 
combustible. 

Dans  le  second  cas ,  on  ne  distribuerait  au  service 
de  l'éclairage  que  les  gaz  ridies  des  premières  pé- 
riodes de  la  distillation;  les  gaz  faibles  des  derniers 
moments  de  Topération  seraient  employés  comme 
combustibles  et  comme  agents  d'une  meilleure  distil- 
lation. 

1  mètre  cube  de  gaz  d^é'clairage ,  qui  ne  coûte  au 
sortir  du  barillet  que  a  à  3  centimes ,  produitg^Cgg  uni- 
tés de  ehaldiir;  et  comme  ce  combustible  peut  être 
réglé  ploB'-i^guiièrement,  appliqué  plus  immédiate- 
ment,^ et  ^'il  bvôle  sans  exiger  un  tirage  q jî  en- 
traîne nae  grande  portion  de  la  chaleur  développée, 
on  peut  être  certain  que  Ton  utilise  85  p.  o/o  du  ca- 
lorique, ce  qui  donne  pour  i  mètre  cube,  qui  coûte 
moins  de  3  centimes,  8,a44  calories;  tandis  que  i  ki- 
logramme de  coke  ne  produit  que  6,ooo calories,  dont 
ào  p.  o/o  sont  absorbées  par  le  tirage  de  la  cheminée , 
ce  qui  donne  pour  3  centimes ,  prix  de  i  kilogramme 
de  coke,  3,6oo  calories  utilisées  seulement. 

Uemploi  dti  gaz  réaliserait  donc  dans  une  usine  une 
économie  de  56  p.  o/o  sur  le  prix  du  combustible 
employé;  pour  les  usines  de  Paris  seulement,  l'éco- 
nomie serait  de  plus  d'un  million  par  an. 

La  simplicité  des  mains-d'œuvre ,  dégagées  de  tous 
les  soins  qu'exige  la  marche  des  fours,  est  un  avan- 
tage qui  n^a  pas  besoin  d*être  démontré. 

Pour  obtenir  avec  du  gaz  le  plus  de  puissance  calo- 


rifique, il  faudra  le  brûler  en  le  mélangeant  avec 
Tair  atmosphérique  au  moyen  du  chalumeau  que  j'ai 
inventé'ou  par  tout  autre  moyen  analogue  apparteoant 
au  domaine  public ,  dont  on  obtiendra  Teffet  désirable 
en  maintenant  les  gazomètres  qui  fourniront  le  gaz 
combustible  sous  une  pression  un  peu  élevée,  laquelle 
sera  déterminée  par  l'expérience  et  variable' selon  le 
diamètre,  la  longueur  et  la  disposition  des  tuyaux  de 
distribution.  Je  pense  qu*une  pression  de  8  à  lo  cen- 
timètres d'eau  sera  plus  que  suffisante.  On  pourra 
également  employer  du  gaz  sans  le  mélanger  d'air; 
Texpérience  en  décidera,  ainsi  que  du  degré  d'épura- 
tion indispensable. 

Dans  les  usines  qui  existent,  et  tons  rien  changer 
à  la  forme  des  fours ,  on  disposera  dans  le  foyer  des 
tubes  parallèles  percés  de  trous  nombreux  et  brûlant 
de  Tair  mélangé  de  gaz. 

Ces  tubes  seront  suffisamment  nombreux  et  larges, 
pour  émettre  une  quantité  de  gaz  développant  le 
nombre  de  calories  utilisées  par  le  coke  avec  un  excès 
de  i5  p.  o/o,  qui  seront  nécessairement  entraînées 
par  la  cheminée  d'appel ,  dont  la  communication  sera 
réduite  de  manière  à  dégager  seulement  les  produits 
insignifiants  de  la  combustion  du  gaz  et  à  conserver 
le  plus  possible  le  calorique  produit. 

Dans  une  usine  à  construire  on  supprimerait  la 
grande  cheminée  d'appel,  qui  devient  inutile,  et  Ton 
ne  serait  plus  obligé  d'accumuler  les  cornues  les  unes 
sur  les  autres;  on  adopterait,  suivant  le  local  dont  on 
dispose,  l'arrangement  qui  faciliterait  le  mieux  leur 
chargement  et  leur  déchargement,  en  appliquant  à 
chacune  d'elles  la  quantité  de  combustible  qui  lui  se- 
rait théoriquement  nécessaire. 

Chaque  cornue  serait  munie  d*un  chapeau  en  terre 
réfractaire  destiné  à  forcer  la  chaleur  à  en  faire  régu- 
lièrement le  tour  et  percé  de  trous  qui  dégageraient 
Tacide  carbonique  produit  par  la  combustion  dans  une 
toute  petite  cheminée  d  appel  en  briques  ou  en  tôle, 
conune  cela  se  pratique  pour  les  moufles  à  cuire  la 
peinture  de  la  porcelaine. 

Ce  nouveau  perfectionnement ,  en  absorbant  les  gaz 
faibles  en  pouvoirs  éclairants ,  assure  encore  mieux  la 
bonne  qualité  du  gaz  distribué ,  tout  en  procurant  des 
avantages  notoires  aux  fabricants  de  gaz. 

Cette  application  du  gaz  hydrogène  au  chauffage 
des  cornues  est  toute  nouvelle  ;  elle  constitue  une  amé- 
lioration sérieuse  dans  la  fabrication  du  gaz  d'éclai- 
rage, qui  devient  plus  économique  et  plus  régulière. 
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26576. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  da  19  novembre  1860. 

Aux  sieurs  Lepagb,  Poiibla  et  Sbouiiibad,  à 
Paris, 

Pour  une  faucheuse. 


La  lame  reçoit  un  mouvement  ahematif  et  horizon- 
tal d'un  mécanisme  convenable  et  qui  peut  varier. 


26577. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  17  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Lbpagb,  Pombla  et  Sbguinbau,  à 
Paris , 

Pour  un  filet  de  pêche. 


Pour  relever  le  filet  sans  secousses  et  sans  effrayer 
Ï9S  poissons  pris ,  on  adapte  des  tubes  en  caoutchouc 
que  Ton  remplit  d*air  au  moyen  dun  soufflet  on  autre 
appareil  r  et  le  filet  monte  lentement. 

On  peut  obtenir  le  même  résultat  avec  quelques 
tonneaiix  vides  disposés  autour  du  filet. 

Brevet  et  certificat  d  addition  en  date  du  i*  dé* 
oembre  iSGo. 


26578. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  17  novembre  1860, 


Au  sieur  Vigrb,  à  Paris, 
Pour  une  toupie. 


26579. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 7  novembre  1 860 , 

Aux  sieurs  Richard  et  Bomvallet,  à  Paris^ 
Pour  un  jeu  dit  compositeur  da  hasard. 


26580. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  10  nofvembre  1860, 

Au  sieur  Tbuss,  à  Londres, 
Pour  un  propulseur  formé  de  plusieurs  ailes 
fixées  sur  un  moyeu  solide. 


26581. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  26  novembre  1860,  * 

Au  sieur  SiGNORBLLo,  à  Marseille, 
Pour  un  couvercle  à  fermoir  des  fosses  mo- 
biles. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  a3  no- 
vembre i86i. 


26582. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  24  novembre  1860, 

Au  sieur  Roter,  à  Bru  (Vosges) , 
Pour  un   mode  d'extraction  de  la  fécule  des 
résidus  de  pommes  de  terre. 


26583. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  17  novembre  1860, 

Au  sieur  Yon,  à  Paris, 
Pour  un  sommier  à  ressort. 


Ce  sommier  peut  se  plier  comme  un  matelas. 
Brevet  et  certificat  d*addition,  en  date  du  5  juin 
]86G,  au  sieur  Yvose, 
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2658&. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  noYembre  1860, 

Au  sieur  Adclair,  à  Paris, 
Pour  UD  canapé-iit. 


26585. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£a  date  du  17  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Welton  et  Monckton,  à  Londres, 
Pour  de  nouveaux  moyens  de  transmettre  aux 

corps,  sans  secousse,  une  quantité  donnée  de 

fluide  magnétique,  etc. 


Notre  invention  consiste  dans  Temploi  de  nouveaux 
moyens  pour  transmettre  sans  secousse  aux  corps ,  et 
spécialement  au  corps  humain ,  une  quantité  donnée 
de  fluide  magnétique,  et  dans  la  disposition  d*une 
armature  placée  de  manière  à  assurer  le  passage  du 
courant  magnétique  à  travers  le  corps. 

L'armature  dont  nous  parlons  ici  est  celle  qui,  ap- 
pliquée à  un  aimant  ordinaire ,  complète  le  cercle  on 
courant  magnétique. 

On  pourra  emplover  les  courants  électriques,  ma- 
gnétiques et  voltaîques  produits  avec  ou  sans  un  ai- 
mant ou  par  toute  autre  méthode,  en  faisant  passer 
les  courants  à  travers  le  corps  humain  ou  certaines 
parties  du  corps  vers  une  armature  métallique  placée 
du  côté  opposé  du  corps. 

La  partie  qui  doit  être  traversée  par  le  courant 
se  trouve  ainsi  comprise  entre  Tarmature  et  le  géné- 
rateur du  fluide  ou  courant  magnétique  ou  électrique, 
lequel,  pour  arriver  jusquà  Tormature,  est  forcé  de 
traverser  le  corps  ou  une  partie  du  corps. 

L*armature  métallique  peut  être  composée  a  vo- 
lonté de  chaînes,  de  chaînons,  de  blocs,  de  plaques, 
de  fils  métalliques,  de  barres,  d*anneaux,  etc.  Elle 
peut  être  construite  de  toute  forme  ou  grandeur  voulue 
adaptée  au  but  que  Ton  désire  atteindre. 

On  la  place  de  manière  que  le  patient  puisse  au 
besoin  se  coucher,  s*agenouiller  ou  se  tenir  debout. 

On  peut  se  rendre  compte  de  la  propriété  que  nous 
utilisons  en  plaçant  une  feuille  de  papier  entre  un 
aimant  ordinaire  et  son  armature. 

L* attraction  magnétique  fera  adhérer  Tarmature  à 
son  aimant,  malgré  Tinterposition  du  papier. 


26586. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  28  novembre  1860, 


Au'Sieur  Andriedx,  à  Morlaix, 
Pour  un  procédé  de  fabrication  d'un  papier 
infalsifiable. 


Le  but  de  mes  recherches  a  été  de  produire  un  papier 
très-nerveux,  pouvant  être  employé  à  faire  des  effets 
de  commerce  ou  des  billets  de  banque  d'une  grande 
circulation ,  et  présentant ,  avec  des  conditions  de  soli- 
dité suffisantes,  des  garanties  contre  la  fraude  en  ren- 
dant son  exécution  à  peu  près  impossible  en  dehors 
d*un  atelier  bien  organisé  et  nécessairement  servi  par 
un  certain  nombre  d'ouvriers  et  ouvrières. 

La  solidité  provient  de  l'emploi  du  chanvre  et  du 
lin  écrus  peu  lessivés  et  parfaitement  purgés  après 
leur  blanchiment. 

Le  caractère  spécial  qu  il  présente  et  inimitable 
hors  d'un  atelier  complètement  organisé,  c'est  qu'il 
est  composé  de  plusieurs  feuilles  doublées  ensemble 
de  la  manière  la  plus  intime  et  de  telle  façon ,  qu'il 
serait  impossible  de  les  dédoubler,  caractère  que  ne 
sauraient  présenter  des  feuilles  fabriquées  isolément 
et  qu'on  voudrait  réunir  par  une  colle  quelconque. 

La  réunion  de  ces  feuilles  par  leurs  propres  fila- 
ments se  reconnaît  à  la  diversité  de  leurs  couleurs; 
ainsi  : 

Un  échantillon  est  composé  d'une  pâte  jaune  d'un 
côté ,  blanche  au  milieu  et  bistre  de  l'autre ,  trois 
feuilles  et  trois  couleurs.. 

Un  autre  est  composé  d'une  pâte  bistre  entre  deux 
blanches;  la  teinte  de  la  feuille  du  milieu  se  reconnaît 
par  une  marque  dont  la  diaphanéité  laisse  ressortir 
la  couleur  bistre  de  cette  pâte  enclavée  entre  deux 
blanches. 

Un  autre  présente  trois  teintes  reconnaissables  par 
la  couleur  blanche  d'un  côté,  jaune  de  l'autre,  et  le 
bleu  caché  au  milieu  produit  la  teinte  verdâtre. 

Au  reste,  une  feuille  de  papier  faite  de  deux,  trois, 
quatre  couches  de  pâte  et  plus,  coupée  par  un  ins- 
trument très-tranchant ,  laisserait  apercevoir  dans  sa 
tranche  ces  diverses  couches  de  pâte  diversement  co- 
lorées. 

Le  nombre  de  feuilles ,  comme  les  nuances  à  leur 
donner,  variera  suivant  les  convenances  de  l'emploi. 

Pour  obtenir  l'intime  adhérence  des  diverses  pâtes 
colorées  devant  former  une  feuille  de  papier,  on  dis- 
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pose  autant  de  cuves  et  d'ouvriers  qu  on  devra  marier 
de  teintes  ensemble  ;  si  on  en  réunit  trois  par  exemple , 
Touvrier  n'  i  aura  en  main  une  couverte  de  formes  de 
1  millimètre  d'épaisseur;  l'ouvrier  n*  a  en  aura  une 
de  2  millimètres;  l'ouvrier  n*  3,  de  3  millin^ètres ; 
chacune  s'appliquant  a  la  même  forme  portant  les 
filigranes  voulus.  L'ouvrier  n*  a,  destiné  à  faire  la 
deuxième  feuille,  pourra  avoir  une  couverte  de  quelques 
millimètres  de  plus  que  celle  des  ouvriers  n"  i  et  3 , 
si  Ton  veut  que  la  rive  de  la  couche  du  milieu  soit 
en  saillie  apparente. 

Travaillant  à  quatre  feuilles,  on  opérerait  suivant  le 
même  principe. 

L'ouvrier  n**  i  fait  la  feuille  et  la  retient  un  instant 
à  l'égouttoir,  d'où  la  forme  est  reprise  par  l'ouvrier 
n*  3,  qui  en  fait  autant,  armé  de  sa  couverte  plus 
épaisse;  l'œuvre  de  l'ouvrier  n**  3  suit  de  la  même 
manière,  chacun  ayant  ainsi  superposé  sa  couche  de 
pâte  différente,  la  nature  de  celle  du  milieu  devant 
être  un  peu  plus  surge  que  les  autres. 

Le  coucheur  fait  alors  son  œuvre  comme  d'ordi- 
naire :  sa  porse  est  composée  de  flotres  en  belle  fla- 
nelle très-fine  et  spongieuse;  et  comme  il  est  essentiel 
que  les  feuilles  soient  couchées  bien  exactement  dans 
la  même  position  sur  la  porse,  le  coucheur  abaisse 
sur  chaque  flotre  une  équerre  à  charnière  fixe  pour 
repère  de  la  position  de  sa  forme. 

La  pression  en  porse  se  fait  avec  une  puissante 
presse  hydraulique ,  pour  bien  comprimer  la  pâte  et  en 
lier  les  diverses  couches. 

Les  opérations  ultérieures  de  relevage,  d'étendage, 
de  collage  et  de  matrissage  sont  celles  usuelles  dans  la 
fabrication  du  papier  à  la  cuve. 


26587. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

'    En  date  du  2 1  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Carôon,  à  Paris, 
Pour  des  biscuits  et  croquets  au  tapioca  du 
Brésil. 


Brevet  et  certificat  d  addition  en  date  du  a  a  mai 
a86i. 


26588. 
BREVET  DINVENTION'DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  21  novembre  1800 , 

Au  sieur  Brevet,  à  Paris, 

Pour  des  bûches  servant  à  allumer  les  feux. 


Ces  bûches  sont  composées  de  plusieurs  morceaux 
de  bois  assemblés ,  laissant  un  vide  contenant  des  ma- 
tières très-combustibles,  avec  de  petites . cheminées 
qui  facilitent  le  tirage. 

Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  19  no- 
vembre i86i. 


26589. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Boigdes  et  Rambodrg,  à  Paris, 
Pour  des  procédés  d'aciération  et  de  trempe 
des  pièces  de  fer. 


On  fait  un  mélange  de  déchets  de  corne,  d'ivoire, 
de  suif,  de  sabots  de  bœuf,  vache,  cheval,  de  pous- 
sier de  charbon  de  bois,  de  tartrate  de  potasse  et  de 
sable;  et  on  en  couvre  les  parties  des  pièces  à  aciérer  et 
qui  ont  été  mises  dans  des  fours  convenables,  suivant 
leurs  formes  et  leurs  grandeurs. 


26590. 

BREVET  DTOVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Château  et  Coussin,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  apportés  dans  la 
clarification,  la  désinfection  et  la  décoloration 
des  jus  sucrés  de  betteraves,  de  cannes  et  autres, 
et  des  alcools  et  liquides  alcooliques  de  toute  pro- 
venance. 


Ces  perfectionnements  consistent,  dans  l'application 
des  matières  textiles  et  non  textiles  de  toutes  espèces, 
naturelles  ou  teintes  par  les  tannâtes  et  gallates  mé- 
talliques, ou  simplement  lavées  k  Talcool  bon  goût 
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pur  ou  dilué ,  k  la  clarification ,  la  désinfection  et  la 
décoloration  des  jus  et  mélasses  de  betteraves,  de 
cannes  et  autres  jus  sucrés,  ainsi  que  des  alcools  et 
des  liquides  alcooliques  de  toute  provenance. 

Les  matières  textiles  que  nous  employons  sont  : 

i*  Les  laines  naturelles  de  toute  provenance, 
blanches  ou  colorées,  blanchies  ou  non  blanchies, 
filées  ou  non  fdées,  tissées  ou  non  tissées,  les  bourres, 
les  tpntisses,  etc.; 

3*"  Les  mêmes  laines,  teintes  par  les  gallates  et  tan- 
nâtes métalliques ,  tannâtes  et  gallates  de  fer»  de  zinc , 
de  manganèse,  etc.; 

3*  Les  cotons  naturels  de  toute  provenance; 

4*  Les  soies  et  bourres  de  soies  naturelles,  de 
toutes  couleurs; 

b"*  Les  lins,  les  chanvres,  Iç  phormium  tenax,etc., 
naturels ,  de  toute  provenance  ; 

6**  Les  poils  ou  bourres  de  vache,  de  veau,  de 
cheval ,  de  chameau ,  de  chèvi^p ,  de  lièvre ,  de  lapin , 
enfin  les  poils  de  tous  les  animaux,  naturels,  tra- 
vaillés ,  teints  ou  non  teints  ; 

En  général  on  peut  employer  toutes  les  matières 
textiles  naturelles,  alpaga,  lama,  etc.,  de  toutes  les 
couleurs ,  blanches ,  grises ,  marrons ,  etc. ,  etc. ,  écrues 
ou  non  écrues,  blanchies  ou  non  blanchies,  filées  ou 
non  filées,  tissées  ou  non  tissées,  teintes  ou  bien  non 
teintes  par  les  tannâtes  et  gallates  métalliques,  ou 
simplement  lavées  a  faicool  bon  goût  pur  ou  étendu 
d*eau. 

Les  autres  matières  non  textiles  que  nous  employons 
sont  : 

Les  sciures  de  toutes  espèces  de  bois,  teintes  par 
les  gallates  et  tannâtes  métalliques;  les  copeaux,  fins 
ou  gros,  de  toutes  espèces  de  bois,  teints  par  les 
mêmes  sels  ;  les  papiers  non  collés ,  les  éponges ,  teints 
ou  non  teints  par  les  mêmes  sels,  et  généralement 
toutes  les  matières  poreuses  de  nature  animale,  végé- 
tale et  minérale,  telles  que  les  peaux  de  toute  espèce, 
famianthe,  la  pierre  ponce,  le  grès  poreux  des  fon- 
tainiers ,  etc.,  etc. ,  matières  pouvant  se  teindre  par  les 
tannâtes  et  gallates  métalliques. 

L'application  des  matières  ci-dessus  désignées  con- 
siste a  les  disposer  dans  des  appareils  de  toutes  formes, 
en  bois,  en  fonte,  en  fer,  etc.,  etc.,  et  à  faire  filtrer  à 
chaud  ou  à  froid  les  liquides  sucrés  de  betteraves,  de 
cannes ,  etc. ,  ainsi  que  les  alcools  et  liquides  alcoo- 
liques  de  toute  provenance,  nous  réservant  d'intro- 
duire ou  de  ne  pas  introduire  les  matières  textiles  et 
non  textiles  ci-dessus  désignées  dans  des  sacs  teints 
ou  non  teints  par  les  gallates  et  les  tannâtes  métal- 


liques ,  nous  réservant  aussi  de  faire  passer  ou  de  ne 
pas  faire  passer  les  liquides  sucrés  et  alcooliques  dans 
des  sacs  teints  ou  non  teints. 

Si  nous  ne  voulons  que  désinfecter  le  liquide  sucré 
ou  alcoolique,  nous  pouvons,  au  lieu  de  (aire  une  fiU 
tration,  promener  la  matière  textile,  teinte  ou  non 
teinte,  ou  simplement  lavée  à  Talcool  bon  goût,  con- 
centré ou  dilué,  renfermée  ou  non  dans  des  sacs,  dans 
le  susdit  liquide. 

En  un  mot,  nous  nous  réservons  d'appliquer  les  ma- 
tières textiles,  travaillées  ou  non,  et  celles  non  textiles 
a  la  fiitration,  la  désinfection  et  la  décoloration  des 
liquides  sucrés  et  alcooliques ,  de  telle  manière  que 
nous  le  jugerons  convenable. 

En  résumé,  nous  revendiquons  l'application  à  la 
clarification,  à  la  désinfection  et  à  la  décoloration 
des  jus  et  mélasses  de  betteraves,  de  cannes  et  autres, 
ainsi  que  des  alcools  et  liquides  alcooliques  de  toute 
provenance  : 

1**  Des  matières  textiles  en  général,  naturelles,  de 
toutes  couleurs,  écrues  ou  non  écrues,  blanchies  ou 
non  blanchies,  filées  ou  non  filées,  tissées  ou  non  tis- 
sées, teintes  ou  non  teintes  parles  tannâtes  et  gallates 
métalliques ,  ou  simplement  lavées  à  l'alcool  bon  goût 
concentré  ou  étendu  d'eau  ; 

a**  Des  madères  non  textiles  animales ,  végétales  et 
minérales  ci-dessus  désignées,  teintes  par  les  mêmes 
sels; 

3**  Du  procédé  consistant  à  faire  filtrer  des  liquides 
alcooliques  et  sucrés ,  les  mélasses ,  etc.  à  f oid  o  u  à 
chaud ,  dans  des  af^reils  en  bois ,  en  fonte ,  en  fer,  etc.. 
de  toute  forme  et  de  toutes  dimensions,  et  du  procédé 
qui  consiste  aussi  à  promener  et  à  laisser  séjourner  la 
matière  textile  dans  les  liquides  sucrés  et  alcooliques. 


26591. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  novembre  1860 , 


Au  sieur  Laforgue,  à  Paris, 
Pour  des  voies  de  chemin  de  fer. 


L'inventeur  remplace  les  traverses  en  bois  par  des 
caniveaux  en  briques,  reposant  directement  sur  le 
sol  nivelé. 

On  pose  sur  ces  caniveaux  des  rails  composés  de 
trois  pièces  superposées,  assemblées  par  des  rivets  ou 
maintenues  par  des  goupilles,  puis  on  les  consolide 
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en  coulant  du  ciment  mêlé  de  sable  dans  toute  la  lon- 
gueur des  caniveaux. 

On  pose  de  distance  en  distance  des  coussinets  en 
fer  entre  les  caniveaux,  pour  supporter  les  rails,  et 
on  relie  les  coussinets  opposés  par  des  traverses  en 
fer  à  brisure  et  par  des  tirants. 

On  peut  supprimer  le  ballast  ;  on  forme  alors  sur 
la  voie  des  canaux  à  fond  imperméable. 


26592. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  novembre  I8Ô0, 

Au  sieur  Franck,  à  Paris, 

Pour  un  mode  de  rectification  de  Talcool. 


Le  présent  brevet  a  pour  objet  un  appareil  perfec» 
tionné  propre  k  opérer  la  rectification  de  l'alcool  à 
Taide  de  dispositions  nouvelles  et  de  moyens  spé- 
ciaux. 

Dans  mon  système,  les  vapeurs  alcooliques  pas- 
sent, en  s*élevant,  dans  une  série  de  tubes  {Congés 
dans  une  cuve  pleine  d*eau  à  une  température  cons- 
tante; ces  tubes,  légèrement  inclinés  vers  Tarrière, 
reçoivent  k  ce  point  d*aiitre8  petits  tubes  de  retour  a 
la  colonne  de  distillation,  disposés  d'une  manière 
spéciale  que  je  détaillerai  plus  loin. 

J*appeUe  ckaaffe'VÎR,  la  cuve  qui  contient  les  tubes 
de  condensation  et  je  réussis  à  y  maintenir  une  tem- 
pérature constante  en  combinant  les  deux  moyens 
suivants  : 

I*  Je  dispose  k  quelque  distance  du  fond  de  cette 
cuve  l'extrémité  inférieure  d'un  tuyau,  qui  déverse  le 
trop -plein  du  liquide  par  son  extrémité  supérieure, 
placée  un  peu  au-dessous  du  niveau  de  Teau  de  la 
cuve; 

3**  Je  fais  incessamment  tomber  en  pluie,  sur  la 
surface  de  l'eau  qui  remplit  la  cuve  dite  chauffe-vin, 
une  certaine  quantité  d'eau  froide  qui  vient  d'un  ré- 
servoir quelconque. 

Pour  obtenir  le  retour  du  liquide  condensé  dans 
la  colonne  évaporatoire ,  je  dispose  les  petits  tubes  de 
retour  avec  un  coude  en  forme  d'U ,  ce  qui  est  essen 
tiel  et  permet  d'obtenir  un  bon  résultat. 

J'insiste  sur  cette  partie  de  mon  appareil ,  car  seule 
elle  permet  d'obtenir  de  bons  résultats  :  en  effet,  si 
nous  supprimions  le  coude  enU,  l'opération  ne  pour* 


rait  se  faire,  puisque  les  tubes  constitueraient  autant 
de  tubes  d'échappement  des  vapeurs  alcooliques  de 
la  colonne  de  distillation ,  et  par  suite  le  retour  des 
vapeurs  condensées  n  aurait  plus  lieu. 

D'autre  part,  si  nous  mettions  plus  d'un  coude  en 
U  il  se  ferait  une  contre-pression  de  l'air,  qui  serait 
comprimé  entre  les  deux  coudes,  et  l'appareil  ne 
fonctionnerait  également  pas. 


26593. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  30  novembre  1860, 

Au  sieur  Marchand,  à  Dunkerque  (Nord), 
Pour  des  étenddles  de  fabriques  d'huile. 


Ces  étendelles ,  au  lieu  d'être  en  crin ,  sont  à  bor- 
dures mobiles  en  fer. 


2659iï. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  30  novembre  1860 , 

Au  sieur  Marcel,  à  Salemes  (Var), 
Pour  une  machine  à  tailler  les  moellons. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  des  3o  sep- 
tembre i86i  et  26  septembre  186a. 


26595. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  novembre  1860» 

Aux  sieurs  Lbiioniiier,  Chinari>,  Qu&not, 
Roussel,  Ewald  et  Boulât,  à  Paris, 

Pour  des  chapeaux  en  sme  avec  coiffe  collée 
sur  une  carcasse  en  toile^ 
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26596. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  28  novembre  1800, 

Au  sieur  Métairie,  à  Marseille, 
Pour  UD  cylindre  à  couler  les  feuilles  d'étain 
des  glaces. 


Le  cylindre,  recouvert  d*une  toile  de  calicot  pré- 
parée, reçoit  Tétain  fondu  versé  dans  une  cuiller  et 
l'orme  en  tournant ,  au  moyen  d*un  mécanisme  bien 
simple ,  des  feuilles  d'étain  aussi  minces  que  celles  qui 
ont  été  faites  jusqu*à  ce  jour,  et  qui  n^ont  pas  besoin 
d*être  laminées. 

Ainsi  donc,  féconomie  de  celte  machine  consiste 
à  supprimer  le  laminage  et  le  battage. 

La  cuiller  en  marbre  dans  laquelle  se  verse  Tétain 
est  mobile  et  est  munie  d*une  lame  transversale  qui 
laisse  échapper  par  une  ouverture  une  couche  régu> 
lière  de  matière  sur  le  cylindre. 

Cette  lame  transversale  sert  aussi  à  retenir  le  ré- 
sidu de  la  composition. 

Un  contre-poids  tient  constamment  la  cm'Uer  contre 
le  cylindre ,  et  après  une  révolution  de  ce  cylindre  un 
mentonnet  fait  dresser  la  cuiller. 

Les  feuilles  se  trouvent  ainsi  formées  d*une  lon- 
gueur de  3", 5,  égale  à  la  circonférence  du  cylindre. 


26598. 
BREVET  DINVENÏION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  27  novembre  1860, 

Au  sieur  Metnier,  à  Marseille, 

Pour  la  fabricatioD  du  sel  gemme  artificiel. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 

En  date  du  28  novembre  1861. 

La  cuiller  est  une  pièce  en  fonte  surmontée  d*un 
liteau  en  bois  sur  lequel  on  verse  Tétain  fondu.  Dans 
cette  cuiller  on  a  ménagé  un  bassin  contenant  de 
Teau.  Cette  eau ,  renouvelée  au  moyen  de  robinets ,  tient 
la  partie  supérieure  toujours  froide  et  lui  donne  ainsi 
da  propriété  de  retenir  contre  elle  le  résidu  de  l'étain 
fondu.  Cette  propriété  est  tellement  manifeste  que  sur 
cent  feuilles  on  n*en  manque  pas  deux ,  tandis  que  par 
je  premier  système  il  fallait  en  fondre  quatre-vingts 
Ipour  en  avoir  cinquante. 


26597. 

BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  novembre  1860, 

Au  sieur  Monnier,  à  Paris, 
Pour  un  frein  de  chemin  de  fer. 


Le  chlorure  de  sodium  se  trouve  dans  la  nature  à 
deux  états  principaux  : 

1  *  Solide ,  dans  les  entrailles  de  la  terre  :  il  porte  le 
nom  de  sel  gemme; 

a**  Dissous  dans  Teau  de  la  mer  et  dans  les  sources 
salées,  d*où  on  Textrait  en  faisant  évaporer  Teau  :  on 
Tobtient  alors  sous  forme  de  petits  cristaux  et  de  pe- 
tites dimensions. 

Le  sel  gemme  étant  préféré  au  sel  marin  des  sa- 
lines pour  certains  usages ,  l'inventeur  a  eu  Tidée  de 
fabriquer  artificiellement  avec  le  sel  marin  des  salines , 
qui  est  en  petits  cristaux ,  des  blocs  de  sel  génome. 

Pour  cela ,  il  introduit  le  sel  marin  en  petits  cris- 
taux des  salines,  et  même  les  débris  de  sel  gemme, 
dans  un  four  à  réverbère  qui  est  chauffé  au  degré  de 
la  fusion  ignée  de  chlorure  de  sodium. 

Le  sel  fondu  est  alors  coulé  dans  des  moules,  où  il 
se  solidifie  en  se  refroidissant. 

L'invention  consiste  essentiellement  dans  la  fusion 
du  chlorure  de  sodium,  quelle  qu*en  soit  la  prove- 
nance, des  salines  ou  des  mines  de  sel  gemme,  pour 
lui  donner  une  forme  et  une  grosseur  quelconque,  en 
le  fondant  dans  des  fours  ou  dans  des  vases,  quelle 
qu'en  soit  la  forme. 

Cette  invention  réalise  les  avantages  que  peut  pré- 
senter le  sel  gemme  artificiellement  fabriqué  en  gros 
fragments,  soit  comme  grosseur,  soit  comme  forme 
et  comme  pureté. 


26599. 

BREVET  D'INVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  29  octobre  1^7(1  ), 
En  date  du  22  novembre  1860 , 

Au  sieur  Neal,  à  Londres, 
Pour  des  perfectionnements  apportés  dans  la 
construction  des  moulins. 


Dans  lesmouIiTis  ordinaires  à  meules  liorizontales, 
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c^est  la  meule  supérieure  qui  est  la  meule  courante, 
et  c*est  la  meule  inférieure  qui  forme  la  meule  gisante 
ou  statîoonaire;  mes  perfectionnements  consistent  : 

1*  A  rendre  la  meule  supérieure  stationnaire  et  à 
faire  tourner  la  meule  inférieure; 

a*  Dans  le  mécanisme  que  j'emploie  à  cet  effet. 

La  meule  inférieure  est  fixée  à  un  système  de  cons- 
truction en  métal  ou  autre  matière  appropriée,  à  tra- 
vers le  moyeu  de  laquelle  ps^se  ou  glisse  librement 
Tarbre  vertical,  qui  peut  être  de  forme  carrée  ou  à 
clavettes,  le  moyeu  susmentionné  devant  suivre  la 
même  forme;  ce  moyeu  est  soutenu  à  son  extrémité 
inférieure  par  une  crapaudine  dans  laquelle  il  tourne 
et,  par  Tentremise  de  vis,  leviers  ou  autres  agents 
appropriés,  agissant  sur  ladite  crapaudine,  la  meule 
inférieure  peut  être  approchée  ou  reculée  de  la  meule 
supérieure. 

On  peut  exercer  par  ce  moyen  toute  pression  vou- 
lue contre  la  meule  supérieure ,  suivant  la  nature  des 
substances  ou  matières  en  mouture. 

Un  des  avantages  de  cette  invention  consiste  à  em- 
pêcher Tosciliation  de  la  meule  courante ,  et  il  en  ré- 
sulte que  les  meules  se  détériorent  moins  rapidement. 


26600. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  30  octobre  1860, 

Au  sieur  Poikteau,  à  Paris, 

Pour  une  manière  de  préparer  l'acier  et  le  fer 
poli  et  le  rendre  noir  d'émail  ou  imitant  Técaille 
blonde. 


1  •  Pour  obtenir  avec  ces  métaux  le  noir  émai! ,  on 
prend  du  vernis  gras  copal. 

S*il  s'agit  d'une  plaque  d'acier  ou  de  fer  poli,  vous 
ressuyez  bien,  atin  qu'il  ne  reste  dessus  aucun  voile; 
puis  après ,  à  l'aide  d'un  pinceau ,  vous  étendez  le  ver- 
nis sur  votre  plaque ,  ensuite  Vous  allumez  un  four- 
neau avec  du  charbon  de  bois  et  vous  laissez  votre 
feu  se  consumer  en  braise;  vous  laissez  établir  un  pe- 
tit courant  d'air,  vous  mettez  votre  plaque  sur  une 
toile  métallique  et  vous  l'exposez  au-dessus  du  feu  en 
la  tournant  en  divers  sens  jusqu'à  ce  qu'elle  devienne 
«oire;  ensuite  vous  la  retirez  du  feu  et  vous  la  laissez 
refroidir. 

Vous  essuyez  votre  plaque  avec  une  petite  mousse- 


line et  vous  posez  dessus  une  couche  de  vernis  schoe- 
née  à  l'esprit-de-vin  ;  vous  la  remettez  au-dessus  du 
feu  conune  la  première  foisî  pendant  une  ou  deux 
minutes ,  et  vous  obtenez  le  noir  émail  que  l'acier  poli 
rend  brillant. 

2*  Pour  obtenir  l'imitation  d'écaillé  blonde,  vous 
prenez  une  plaque  d'acier  ou  de  fer  poli,  puis  du  bi- 
tume de  Judée  ;  vous  le  mêlez  avec  un  peu  de  carmin 
afin  de  lui  donner  un  ton  plus  chaud. 

Vous  faites  sur  cette  plaque,  à  l'aide  d'un  pinceau, 
les  taches  qui  existent  dans  l'écaillé  ou  la  corne;  quand 
vous  avez  fait  ces  taches ,  vous  laissez  sécher  pendant 
une  heure;  ensuite  vous  prenez  le  vernis  anglais  à 
polir  et  vous  en  mettez  une  couche  sur  votre  plaque 
tachée  par  le  bitume ,  puis  vous  la  mettez  sur  une  toile 
métallique  et  vous  l'exposez  au-dessus  du  feu  en  tour- 
nant votre  toile  en  divers  sens  jusqu'à  ce  que  la  couche 
de  vernis  anglais  à  polir  prenne  un  ton  ambré  ou 
blonde  écaille;  enfin,  vous  apercevez  la  nuance  que 
vous  désirez  donner,  soit  un  peu  plus  foncée,  soit 
un  peu  plus  claire,  ce  qui  fait  toujours  l'imitation 
d'écaillé  blonde. 

Après  que  votre  plaque  est  refroidie,  vous  y  met- 
tez une  couche  de  vernis  schoenée  à  l'esprit-de-vin  ou 
autres  vernis  à  l'esprit-de-vin. 

Vous  exposez  votre  plaque  pendant  une  minute  au 
dessus  du  feu ,  de  la  même  manière  que  la  première 
fois,  et  vous  obtenez  l'imitation  de  i'écaille  blonde. 

Voici  la  manière  de  dorer  l'écaillé  blonde  et  le  noir 
émail  : 

Prenez  du  jaune  de  chrome  broyé  à  l'essence ,  la 
grosseur  d'une  petite  noisette,  et  ajoutez-y  deux  fois 
le  poids  de  votre  jaune  en  vernis  anglais  à  polir. 

Vous  mêlez  le  tout  et  vous  y  ajoutez  le  tiers  de  la 
quantité  mêlée  avec  du  mordant  bruni  ;  vous  remêlez 
le  tout  ensemble  et  vous  y  ajoutez  une  quinzaine  de 
gouttes  d'huile  de  lin. 

Avec  cette  préparation,  vous  décorez  vos  plaques 
à  l'aide  d'un  pinceau. 

Apçès  vos  décors  faits ,  vous  laissez  sécher  votre 
plaque  naturellement  pendant  douze  heures,  temps 
limité. 

Ensuite  vous  prenez  un  coussin  pareil  à  ceux  dont 
se  servent  les  doreurs  à  la  feuille  sur  métaux  ;  vous 
étendez  sur  le  coussin  une  feuille  d'or  ou  de  cuivre  et 
vous  mettez  votre  plaque  sur  la  feuille  qui  se  trouve 
sur  le  coussin  ;  avec  une  mousseline  ou  de  la  ouate 
vous  frottez  sur  votre  plaque,  et  toutes  les  parties  qui 
ont  été  décorées  se  trouvent  dorées. 

Vous  laissez  alors  sécher  votre  plaque  dans  une 
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étuve  à  chaleur  douce,  puis  vous  y  reinettes  une 
couche  de  vernis  schoenée;  après  quoi  vous  faites  de 
nouveau  passer  votre  plaque  à  Tétuve  pendant  une 
heure  k  chaleur  douce;  vous  la  retires  ensuite,  et  vos 
plaques  blonde  écaille  et  noir  émail  se  trouvent  ter- 
minées. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  da  1  janvier  1861. 

Voici  la  manière  de  dorer  le  noir  émail  par  les 
mixtions  grasses  : 

Quand  Tacier  est  devenu  noir  émail,  vous  prenez 
du  mordant  bruni  et  vous  Tétendez  sur  votre  plaque 
à  Taide  d*un  pinceau;  ensuite  vous  prenez  un  chif- 
fon de  mousseline  et  vous  essuyez  votre  plaque  en 
arrondissant. 

Voas  prenez  un  coussin  sur  lequel  vous  étendez  une 
feuille  d'or.  Vous  mettez  votre  plaque  sur  la  feuHle 
d'or  ou  de  cuivre  et,  à  Taidedun  morceau  de  ouate, 
vous  frottes  votre  plaque  jusqu'à  ce  que  vous  voyiez 
le  brillant  de  Tor  paraître. 

Préparation  pour  décorer  sur  votre  plaque  qui  est 
dorée  : 

Vous  prenez  3o  grammes  de  gomme  arabique, 
6o  grammes  de  sucre  candi  ;  vous  laissez  le  tout  dis- 
soudre dans  loo  grammes  d'eau,  puis  vous  broyez  de 
la  craie ,  et  quand  elle  est  broyée  vous  mettez  m<Mtié 
craie  avec  moitié  de  ce  qui  est  dissous  ;  avec  un  pin- 
ceau vous  faites  alors  les  décors  que  vous  voulez.  Dix 
minutes  après,  vous  trempez  de  la  ouate  dans  de 
l'essence  avec  laquelle  vous  lavez  votre  plaque,  puis 
vous  ressuyez  avec  une  mousseline  et  la  lavez  à  Teau; 
ensuite  vous  la  ressuyez  de  la  même  manière  que  la 
première  fois,  et  vos  décors  paraissent  or. 

Lorsque  votre  plaque  est  dorée,  vous  la  mettez  à 
Téluve  pendant  deux  heures ,  puis  vous  passez  dessus 
une  couche  de  vernis  anglais  à  polir  ou  vernis  colle 
d'or  anglais;  ensuite  vous  la  remettez  à  Tétuve  pen- 
dant dix  heures,  vous  y  passez  une  couche  de  vernis 
shoenée,  et  après  l'avoir  laissée  sécher  naturellement, 
vous  obtenez  l'oç  bruni. 

Voici  la  manière  de  dorer  le  noir  émail  par  les 
mixtions  maigres  : 

Prenez  lo  granunes  de  gélatine,  que  vous  faites 
dissoudre  dans  ôoo  grammes  d'eau  au  bain-marie; 
puis  prenez  une  plaque  acier  noir  émail,  que  vous 
échaudez  avec  du  blanc  d'Espagne;  au  moyen  d'un 
chiffon ,  vous  trempez  un  morceau  de  ouate  dans  votre 
eau  gélatinée. 


Vous  prenez  ce  morœau  de  ouate  et  voua  mouillez 
votre  plaque  dans  tous  les  sens;  vous  avez  soin  de  ne 
pas  laisser  sécher  Feau  qui  se  trouve  sur  la  plaque. 
Vous  mettez  une  feuille  d'or  sur  un  coussin  et  vous 
approchez  votre  plaque  jusqu'à  ce  que  la  feuille  vienne 
s'y  coller  d'ellennème;  vous  la  laissez  reposer  pendant 
douze  heures. 

Ensuite  vous  prenez  du  bitume  de  Judée,  avec 
lequel  vous  décorez  les  dessins;  puis  vous  la  laissez 
reposer  pendant  cinq  heures. 

Après  vous  la  lavez  avec  de  l'eau  et  l'essuyez  avec 
une  mousseline;  puis  vous  la  lavez  à  l'essence,  afin  de 
retirer  le  bitume;  vous  l'essuyez  et  vous  y  appliquez 
une  couche  de  vernis  schoenée;  quand  elle  est  vernie, 
vous  la  mettez  un  quart  d'heure  à  l'étuve  et  alors  vous 
obtenez  l'or  bruni, 


26601. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  21  août  1800, 

Aux  sieurs  Modilleron  et  Gaussin,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  dans  les  appareils 

de  télégraphie  électrique  par  l'application  d'un 

électro  à  triple  effet. 

PI.  XIX. 

L'invention  consiste  dans  la  réunion ,  par  une  tra- 
verse commune ,  de  deux  électros  boiteux ,  disposition 
qui  en  forme  un  seul  et  uoème  électro,  sur  lequel  nous 
appliquons  deux  bobines  garnies  ou  non  garnies  de 
fils  de  diamètres  différents. 

Notre  nouvel  électro  produit  trois  effets  distincts  : 

1  **  Effet  de  relais  ; 

a*"  Agitation  de  la  palette  motrice  ; 

3*"  Annulation  du  magnétisme  rémanent. 

Les  fils  de  différents  diamètres  dont  les  bobines  de 
notre  électro  sont  garnies  au  besoin  donnent  le  maxi- 
mum d'effet  utile  du  courant  de  la  pile  locale,  san» 
additions  d'autres  bobines  et  d'électros. 

Cette  nouvelle  disposition  appliquée  aux  bobines  de 
notre  électro  nous  a  c<mduks  à  l'appeler  dans  ce  cas  : 
éUctro  à  triple  effet,  avec  ou  sansjih  diffërentieU,  dési- 
gnation qui  rend  bien  les  caractères  distindifs  de  Tto- 
vention. 

Notre  électro  à  itifàe  effet,  avec  ou  sans  fils  diffé- 
rentiels ,  s'applique  à  tous  les  appareils  de  télégraphie 
et  d'horlogerie  électrique,  tels  que  sonneries  de  toute 
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espèce.  Morses  k  encre,  à  style,  à  impression,  récep- 
teurs à  lettres,  pendules,  etc. 

Son  application  à  ces  instruments  les  rend  plus 
simples  de  construction ,  simplicité  qui  implique  une 
économie  notable  dans  les  frais  d'achat  et  d* entretien 
et,  tout  en  rendant  leur  fonctionnement  plus  sûr,  sup- 
prime toute  espèce  de  réglage ,  quelle  que  soit  la  dis- 
tance ou  le  nombre  d^éléments  des  piles  formant  ]e 
courant  ;  elle  leur  donna  une  puissance  plus  consi* 
dérable  que  celle  des  appareils  qui  n'en  sont  pas  munis , 
c'est-à-dire  qu'avec  des  piles  composées  du  même 
nombre  d'éléments  nos  appareils  fonctionnent  à  des 
distances  beaucoup  plus  grandes. 

Fig.  1,  plan,  par  dessus,  d'un  électro  à  triple  effet 
à  fils  différentiels. 

Les  bobines  sont  coupées  suivant  leurs  axes  longi- 
tudinaux. 

Fig.  a ,  plan ,  par  dessus ,  d'un  électro  a  triple  effet 
sans  fils  différentiels ,  servant  seulement  de  relais. 

L'électro  à  triple  effet  ABCDEF  est  composé  : 

D'un  électro  boiteux  ABCDE,  réuni  à  Télectro 
boiteux  FEDCB  par  la  traverse  conmiune  GH; 

D'une  palette  J,  montée  par  un  ressort  K  ea  K' 
de  l'électro; 

D'une  palette  L,  montée  par  un  ressort  M  en  il/' 
de  l'électro; 

De  deux  bobines  NN  et  00,  portées  par  les  bou- 
lons de  féleclro. 

La  bobine  NN  porte  du  fil  gros,  ne  représentant 
qu'une  résistance  de  a  à  4  kilomètres. 

La  bobine  0  0  porte  du  fil  plus  fin ,  représentant 
une  résistance  de  i  oo  à  aoo  kilomètres. 

La  disposition  nouvelle  que  nous  avons  donnée  à 
toutes  ces  parties  fait  rendre  à  l'électro  trois  effets 
distincts,  comme  nous  l'avons  dit  plus  haut. 

En  effet,  le  relais  est  produit  par  Télectro-relais 
BCGHDEF;  l'agitation  de  la  palette  motrice  L  est 
donnée  par  l'électro-ogitateur  ABCGHDE;  Tannu- 
laiion  du  magnétisme  rémanent  a  lieu  dans  le  boulon 
FE  de  la  bobine  O  0  par  Tinversion  des  pôles  pro- 
duite par  les  points  C,  jP,  de  la  palette/,  après  le  pas- 
sage du  courant  de  la  pile  de  poste  dans  la  bobine 
NN  ei  quel  que  soit  le  sens  de  l'arrivée  du  courant 
dans  l'électro. 

La  comparaison  des  chiffres  représentant  la  résis- 
tance opposée  par  les  fils  différents  des  deux  bobines 
fait  aisément  comprendre  la  raison  pour  laquelle  nous 
obtenons  du  courant  de  la  pile  locale  son  maximum 
d'effet  utile  sur  la  palette  motrice. 

C'est  donc  avec  raison  que  nous  avons  annoncé 


plus  haut  les  résultats  industriels  nouveaux  fournis 
par  notre  électro  a  triple  effet,  avec  ou  sans  fils  diffé- 
rentiels. 

L'application  de  notre  électro  k  triple  effet  aux 
divers  instruments  employés  dans  la  télégraphie  et 
l'horlogerie  électrique  pouvant  varier  suivant  la  forme 
de  ces  instruments  et  l'usage  auquel  ils  sont  destinés , 
nous  nous  bornerons  à  les  désigner  ici  soncimairement , 
en  indiquant  la  manière  dont  il  agit  : 

Pour  la  sonnerie  trembleuse  électrique ,  la  palette 
d'agitation  porte  le  marteau  qui  frappe  sur  le  timbre; 
l'employé  est  en  outre  averti  par  un  répondez  qui, 
chaque  fois  que  l'instrument  marche,  vient  se  pré- 
senter à  un  guichet  et  n'en  disparait  que  lorsque 
remployé  averti  arrête  la  sonnerie. 

L'électro  est  le  même  que  celui  qui  a  été  décrit 
fig.  i;  il  fournit  les  trois  effets  de  relais,  d'agitation 
et  d'annulation  du  magnétisme  rémanent. 

Les  bobines  sont  avec  fils  différentiels. 

Ces  sonneries  trembteuses  sont  plus  simples  et  pkis 
économiques  que  toutes  les  autres;  avec  les  mêmes 
piles  on  obtient  une  sonnerie  beaucoup  plus  forte  que 
celle  donnée  par  tous  les  autres  inslnunents  de  même 
espèce. 

Dans  les  Morses  de  toute  espèce,  notre  électro  peut 
être  appliqué  de  deux  manières  :  ainsi,  on  peut  se 
servir  de  l'électro  à  triple  effet  avec  fils  différentids 
en  appliquant  directement  le  style,  le  tire-hgne  ou  le 
tampon  imprimeur  à  la  palette  d'agitation;  et,  dans 
ce  cas,  l'appareil  Morse  est  beaucoup  plus  simple  de 
construction ,  puisque  l'on  supprime  leur  second  élec- 
tro-relais. On  obtient  les  mêmes  résultats  produits  par 
les  effets  décrits  plus  haut. 

On  peut  également  remplacer  l'électro-relais  actuel 
par  l'électro  à  triple  effet,  sans  fils  différentiels,  repré- 
senté fig.  2 ,  en  substituant  également  à  l'électro-agi- 
tateur  un  électro  à  triple  effet  absolument  semblable, 
dont  la  palette  porte  le  style,  le  tire-ligne  ou  le  tam- 
pon imprimeur. 

Dans  les  récepteurs  à  lettres,  nous  nous  servons 
de  l'électro  à  triple  effet,  sans  fils  différentiels;  en 
ce  cas ,  il  sert  seulement  de  relais  pour  laisser  passer 
Téchappement  qui  permet  à  l'aiguiU»  d'indiquer  les 
lettres. 

On  remarquera  que  les  Morses,  et  les  récepteurs 
à  lettres  de  toute  espèce  auxqueb  nous  appliquons 
notre  électro  à  triple  effet,  avec  ou  sans  fils  différen- 
tiels, fonctionnent  avec  des  piles  composées  des  mêmes 
éléments  à  des  distances  beaucoup  plus  considérable 
que  ceux  qui  n'en  sont  point  pourrua^ 


Digitized  by 


Google 


136 


BREVETS  D'INVENTION. 


Dans  l^s  appareils  d*horlogerie  électrique,  'notre 
électro  s'applique  comme  dans  les  récepteurs  à  lettres. 

Par  ce  qui  précède,  Ton  a  pu  voir  que  les  formes 
de  notre  électro  à  triple  effet,  avec  ou  sans  fils  diffé- 
rentiels, varient  suivant  les  exigences  des  instruments 
de  télégraphie  et  dliorlogerie  électrique  auxquels  ils 
sont  appliqués. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  28  août  1860. 

Les  caractères  distinctifs  de  notre  addition  sont  les 
suivants  : 

1**  Application  à  la  sonnerie  trembieuse  de  notre 
électro  à  triple  effet  avec  fils  différentiels  ; 

2**  Dispositions  spéciales  entièrement  nouvelles  des 
palettes  d'agitation  de  relais  et  du  petit  mécanisme 
connu  sous  le  nom  de  répondez. 

Ces  additions  et  perfectionnements  constituent  des 
résultats  industriels  nouveaux  pouvant  se  résumer 
ainsi  qu'il  suit  : 

i"  Le  bruit  avertisseur  produit  par  notre  forte 
sonnerie  trembieuse  est  comparable  à  celui  des  plus 
fortes  sonneries  à  rouages; 

2"  Comparativement  à  ces  dernières ,  la  construc- 
tion de  notre  forte  sonnerie  trembieuse  est  infiniment 
plus  simple,  son  prix  de  revient  est  moindre,  son 
entretien  est  nul  ; 

3*  Elle  fonctionne  avec  un  plus  petit  nombre  d'élé- 
ments pour  d'égales  distances ,  et  à  de  plus  grandes 
distances  pour  un  nombre  égal  d'éléments; 

A"*  Nous  supprimons  complètement  toute  espèce 
de  réglage  dans  notre  forte  sonnerie  trembieuse  de 
grandes  distances. 

Ces  avantages  vont  être  clairement  démontrés. 

Fig.  3.  pi.  XIX,  élévation,  vue  de  face,  de  notre 
forte  sonnerie  trembieuse  de  grandes  distances,  la 
boite  étant  coupée. 

Fig.  4«  élévation,  vue  de  profil,  de  la  susdite, 
la  boite  étant  pareillement  coupée. 

A  est  une  boîte  en  bois  montée  sur  un  socle  B, 

La  borne  de  ligne  est  en  C;  celle  de  terre  est  en  D. 

E  est  une  petite  borne  communiquant  avec  la  pile 
de  poste. 

F  est  une  borne  qui  reçoit  le  courant  par  la  borne  C 
et  l'introduit  dans  la  bobine-relais  G,  d'où  il  sort  par 
la  borne  H  communiquant  avec  la  borne  de  terre  D. 

La  borne  E  transmet  le  courant  de  la  pile  de  poste 
à  la  colon  nette  /  portant  un  ressort  /,  qui  l'envoie  au 
levier  K  lorsqu'il  prend  la  position  K\ 


Ce  courant  est  alors  transmis  à  la  borne  L,  qui  par 
le  fil  M  le  fait  passer  dans  l'électro  NO  NO'  P,  lequel 
l'envoie  dans  le  ressort  P'  de  la  palette  d'agitation  Q. 

Cette  palette  s*appuie  sur  le  ressort  R ,  porté  par  la 
colonnette  R',  qui  par  la  borne  iS  envoie  le  courant 
dans  la  bobine-sonnerie  T,  dont  il  sort  par  la  borne 
T  communiquant  avec  Tautre  pôle  de  la  pile. 

Lorsque  le  courant  de  ligne  pénètre  par  la  borne 
Cdans  la  bobine -relais  G  et  se  rend  à  la  terre  parla 
borne  H,  le  magnétisme  se  développe  dans  l'électro 
U  PO'  ON'  N  et  attire  la  palette-relais  Va  mentonnet 
V,  qui  déclenche  l'extrémité  isolée  K*dii  levier  K. 

Ce  levier,  qui  prend  alors  la  position  K',  fait  alors 
apparaître  au  guichet  le  répondez  Y  et  communique 
avec  le  ressort  /. 

En  ce  moment,  le  courant  passe  dans  la  bobine- 
sonnerie  T  et  développe  dans  l'électro  NN'  OC  P  du 
magnétisme  qui  attire  sur  lui  la  palette  d'agitation  Q 
en  faisant  osciller  le  marteau  <f  qui  la  surmonte ,  en 
imprimant  à  la  palette  Q  une  multitude  d'interruptions 
produites  par  le  ressort  de  contact  R, 

Cette  oscillation  continuelle  du  marteau  q  sur  le 
timbre  Z  donne  lieu  à  une  sonnerie ,  qui  continue  jus- 
qu'à ce  que  le  répondez  Y  soit  relevé  par  la  personne 
avertie,  laquelle  pousse  alors  le  bouton  repoussoir  j, 
réengageant  ainsi  le  levier  K  sur  le  mentonnet  v 
du  levier  V,  en  interrompant  le  courant  et,  par  suite, 
le  mouvement  du  marteau. 

D'après  la  description  que  nous  venons  de  donner, 
on  remarquera  que  le  courant  de  la  pile  du  poste  agit 
directement  sur  l'électro  N  N' 0  0'  P,  portant  une 
bobine-sonnerie  T  munie  de  gros  fil  n*  1 6,  et  que,  par 
suite,  ce  courant  développe  dans  le  boulon  NN'  le 
maximum  de  magnétisme. 

II  y  a  donc  une  puissante  attraction  exercée  par 
l'électro  sur  la  palette  d*agitation  Q,  qui  est  rendue 
d'ailleurs  très-sensible  par  la  manière  dont  nous 
l'avons  montée  sur  le  boulon  0 P  de  l' électro-relais, 
par  le  ressort  P'  qui  la  met  en  communication  avec 
cet  électro  [et  la  place ,  par  tous  ces  motifs ,  dans  les 
meilleures  conditions  d'une  très-forte  attraction. 

Cette  disposition  explique  la  puissance  de  sonnerie 
que  possède  notre  appareil. 

La  vue  de  la  planche  XIX  explique  la  simplicité 
de  construction  de  notre  forte  sonnene  trembieuse  de 
grandes  dislances. 

De  cette  simplicité  dérivent  naturellement  Téco- 
nomie  de  son  prix  de  vente  et  l'annulation  de  toute 
espèce  d'entretien  et  de  réparations. 

Nous  avons  pareillement  annoncé  qu'avec  un  égal 
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nombre  d'éléments  notre  forte  sonnerie  trembleuse 
fonctionnait  à  de  plus  grandes  distances  que  toute 
autre  espèce  de  sonneries  trembleuses  et  à  rouages, 
et  en  effet,  si  Ton  examine  Tappareil,  on  verra  que 
tout  courant  fort  arrivant  dans  ia  bobine  G  déter- 
mine dans  le  boulon, f/P  de  Téleclro  V P  0  0' N 
du  magnétisme  rémanent,  qui  a  pour  effet  de  retenir 
sur  ce  boulon  la  palette  V  de  relais  d*une  manière 
permanente,  et  rendant  impossible  Tarrét  de  la  son- 
nerie. 

Or  nous  avons  expliqué ,  en  parlant  de  Télectro  à 
triple  effet,  que  ce  magnétisme  rémanent  se  trou- 
vait complètement  annulé,  quel  que  fût  le  sens  du 
courant  arrivant  dans  Tune  ou  Tau  Ire  bobine. 

Cette  annulation  produit  précisément  une  excessive 
sensibilité  de  sonnerie ,  et  *permet  conséquemment  ' 
d*utiliser  pour  la  transmission  du  courant  le  maxi- 
mum d  effet  des  piles  de  ligne  :  c'est  pourquoi  nous 
avons  obtenu  une  forte  sonnerie  tremhleoie  à  de  grandes 
distances. 

L'annulation  du  magnétisme  rémanent  entraine 
avec  elle  la  suppression  de  toute  espèce  de  réglage 
de  sonnerie,  c'est-à-dire  que  l'appareil  fonctionne 
aussi  bien  et  d'une  manière  aussi  régulière  avec  une 
pile  de  huit  Cléments  qu'avec  une  pile  de  deux  cents 
éléments. 

Ce  dernier  avantage  offre  un  résultat  industriel 
tout  nouveau,  d'une  grande  importance  dans  l'emploi 
des  instruments  de  télégraphie  électrique. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  du  17  octobre  1860. 

La  sonnerie  qu'on  va  décrire  sert  plus  spécialement 
pour  le  service  des  appartements,  hôtels,  établisse- 
ments industriels ,  etc. 

Les  caractères  particuliers  du  perfectionnement 
apporté  à  notre  brevet  sont  les  suivants  : 

1*  Application  de  notre  électro  à  triple  effet  à  une 
forte  sonnerie  trembleuse  avec  bobine  unique  ; 

a*  Dispositions  spéciales  de  la  palette  d'agitation 
qui  porte  le  marteau  de  sonnerie. 

L'application  de  notre  nouvel  électro  a  triple  effet 
à  cette  sonnerie  trembleuse  avec  une  seule  bobine 
rend  sa  construction  beaucoup  plus  simple  ;  son  prix 
est,  par  conséquent,  moindre  que  celui  des  autres 
sonneries  de  même  espèce. 

Les  dispositions  spéciales  et  toutes  nouvelles  que 
nous  avons  adoptées  pour  la  palette  qui  porte  le 
Lxxvin. 


marteau  et  Télectro  à  bobine  unique  ont  pour  effet 
l'obtention  du  maximum  d'effet  de  la  pile  produisant 
le  courant  électrique ,  c'est-à-dire  que  le  bruit  du  mar- 
teau sur  le  timbre  est  plus  fort  que  celui  des  autres 
sonneries  de  même  espèce  avec  une  pile  composée 
d'un  moindre  nombre  d'éléments. 

Fig.  5,  pi.  XIX,  élévation  vue  de  face  de  la  forte 
sonnerie  trembleuse  à  bobine  unique,  la  boite  étant 
coupée. 

Fig.  6,  élévation  vue  de  profil  de  la  susdite,  la 
boîte  étant  pareillement  coupée. 

A  ,  boîte  en  bois  montée  à  crochets  sur  un  socle  B. 

C,  borne  d'arrivée  du  courant. 

D,  borne  de  transmission  de  la  bobine  unique  E. 
La  planchette  F  vissée  au  socle  B  porte  un  pont  G 
sur  lequel  est  fixé ,  par  une  vis,  l'électro  H 1  KLM. 

La  palette  N  d'agitation  porte  le  marteau  U.  Elle 
est  fixée  par  le  moyen  du  ressort  O  sur  l'électro  B  I 
KLM. 

P  est  un  point  do  contact  en  platine  sur  lequel 
s'appuie  le  ressort  Q  monté  sur  le  pilier  R,  commu- 
niquant avec  la  borne  C  d'arrivée. 

T  est  la  borne  communiquant,  d'un  côté,  avec  ia 
terre  et,  de  l'autre,  avec  la  borne  D,  par  laquelle  sort- 
ie courant  de  la  bobine  E. 

Le  marteau  V  est  en  cuivre  et  muni  d'une  pointe 
arrondie  en  acier  u  qui  vient  frapper  sur  le  timbre  V, 
monté  sur  une  petite  colonne  X  fixée  par  un  écrou 
sur  le  couvercle  i4'  de  la  boîte. 

Lorsqu'on  fait  arriver  le  courant  dans  la  borne  C, 
celle-ci  le  fait  passer  par  le  pilier  i{  et  le  ressort  Q 
dans  le  marteau  iV  P  U,  dont  le  ressort  0  le  commu- 
nique h  Vélectro  H I KLM,  d'où  il  se  rend  dans  la 
bobine  E  pour  en  sortir  par  la  borne  D,  qui  l'envoie 
à  la  terre  par  la  borne  T  développant  dans  l'électro 
HI KLM  da  magnétisme  qui  détermine  un  pôle  au 
point  M;  l'autre  pôle,  en  raison  du  voisinage  de  la 
palette  du  marteau  au  point  /  et  à  cause  du  ressort 
0  qui  la  met  en  communication  directe  avec  l'électro , 
se  forme  au  point  P,  ce  qui  produit  une  forte  attrac- 
tion de  la  palette  N  sur  le  boulon  L  M  de  l'électro. 

Cette  attraction  est  précisément  et  directement  ia 
cause  de  la  puissance  de  la  sonnerie  et  du  mouvement 
d'effet  que  l'on  rétire  de  la  pile,  attendu  qu'il  n'y  a 
aucune  résistance  nuisible. 
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26602. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  25  août  1860, 

Au  sieur  Guillemot,  à  Paris, 
Pour  un  timbre  humide  s'encrant  par  sa  ma- 
nœuvre même. 


Mon  invention  a  pour  objet  un  nouveau  système  de 
timbre  humide,  ayant  cet  avantage  que  Tencre  dont 
le  relief  doit  être  enduit  se  place  d'elle-même  pen- 
dant Taction  du  timbrage ,  ce  qui ,  en  rendant  l'action 
très-prompte,  évite  Finconvénient  d*avoir  recours, 
pour  enduire  le  relief,  à  un  tampon  isolé. 

L'instrument  est  disposé  de  façon  que  toutes  les 
pièces  en  contact  avec  Tencre  ne  peuvent  pas  tacher 
les  objets  environnants. 

On  verra  que,  malgré  les  différents  effets  que  ce 
timbre  est  obligé  d*exécuter,  il  n'entre  pas  dans  sa  dis- 
position de  mécanismes  complexes ,  tels  qu*engre* 
nages  ou  crémaillères. 

Les  détaib  seront  décrits  dans  le  certificat  d'addi- 
tion suivant. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 
Eu  date  du  23  mars  1861. 

Les  perfectionnements  objet  de  cette  addition  con- 
sistent : 

1*  En  une  nouvelle  douille  en  bois  placée  à  Tinté* 
rieur  du  cylindre  dans  lequel  se  trouve  le  ressort  à 
boudin ,  dans  le  bot  d*éviter  le  bruit  qui  a  lieu  quand 
le  ressort  de  métal  frotte  dans  la  douille  ; 

a*  En  une  plaque  métallique  placée  au-dessus  du 
rouleau  qui  porte  l'encre  et  qui  a  pour  effet  d'entourer 
ce  rouleau ,  afin  qu*il  ne  tache  pas  les  objets  sur  les- 
quels on  pose  le  timbre  ; 

3*"  En  un  réservoir  à  encre  placé  au-dessus  du  rou- 
leau, à  l'effet  d'encrer  automatiquement  ce  rouleau 
lorsqu'il  passe  au-dessous  dudit  réservoir. 

Les  autres  dispositions  de  mon  timbre  perfectionné 
restent  les  mêmes  que  celles  du  brevet  principal,  et 
elles  sont  telles  que  je  puis,  au  moyen  de  ce  timbre, 
obtenir  toute  indication  de  nom  et  d'adresse ,  toutes 
marques  de  fabrique  ou  dessins,  etc.  que  l'on  obtient 
actuellement  à  Taide  des  timbres  de  toute  espèce ,  secs 
ou  humides. 

La  figure  i,  pi.  XIX,  montre  la  coupe  verticale  lon- 
gitudinale d*un  timbre. 


La  figure  a  en  montre  l'élévation  de  côté  au  mo- 
ment de  faction. 

La  figure  3  en  montre  l'élévation  de  £ace  au  mo- 
ment du  repos. 

Les  figures  4  et  5  montrent  le  réservoir  à  encre 
placé  au-dessus  du  rouleau  encreur. 

a ,  tube  glissant  dans  celui  b,  lequel  fait  corps  avec 
la  plaque  c. 

d,  piston  fixé  au  tube  h  par  une  goupille  e. 

Des  rainures  sont  pratiquées  au  tube  a  pour  le 
passage  de  cette  goupille  e  et  lui  permettre  de  se  mou- 
voir librement 

Un  ressort/,  placé  dans  l'intérieur  du  tube  a,  ap- 
puie, d'un  coté,  sur  le  piston  ci  et,  de  l'autre,  sur  le 
pommeau  ^,  qu'il  fait  remonter. 

h,  pied  dont  est  muni  le  timbre ,  pour  sa  marche 
et  les  effets  indiqués  plus  haut. 

A  l'extrémité  inférieure  du  tube  a  se  fixe  ime  pièce 
i  où  se  trouve  placée  la  pièce  à  relief  ou  une  boîte  à 
composer. 

j,  rouleau  recouvert  de  laine  «  muni  de  deux  pivots 
qui  se  vissent  dans  les  deux  prolongements  de.  la 
pièce  i. 

h,  pièce  faisant  loffioe  de  tampon,  sur  laquelle  on 
a  mis  du  drap;  elle  tourne  sur  deux  pivpts  fixés  aux 
pieds  h  et  vient,  au  moment  du  repos,  s'appliquer 
exactement  sur  le  relief. 

Sur  les  côtés  de  cette  pièce  ont  été  ménagées  des 
rainures  dans  lesquelles  glissent  les  tètes,  des  pivots 
du  rouleau  j. 

l,  fig.  5,  plaque  métallique  placée  au-dessus  du 
rouleau  encreur  y. 

m ,  douille  en  bois  contre  laquelle  frotte  le  ressort 
à  boudin/ 

n,  réservoir  à  encre  fixé  sur  les  deux  plaques  c,c, 
du  timbre  et  qui  encre  automatiquement  le  rouleauy . 

0,  couvercle  du  réservoir. 

Le  tout  étant  ainsi  monté,  on  [4ace  l'instrument 
sur  l'objet  à  timbrer,  et  appuyant  siu*  le  pommeau  g, 
la  pièce  t  descend  verticalement,  entraînant  le  timbre 
proprement  dit,  qui  vient  timbrer,  en  même  temps 
que  les  pivots  du  rouleau  j  glissent  dans  les  rainures 
et  font  pivoter  la  pièce  k  autour  de  son  axe,  qui 
livre  ainsi  passage  au  timbre. 

Pendant  ce  mouvement,  le  rouleau  encrevr  est 
venu,  entraîné  par  la  forme  de  rainure,  déposer  sur 
le  drap  de  la  pièce  k  une  couche  de  l'encre  grasse 
dont  il  est  imbibé. 

Le  timbre  étant  apposé  et  n'appuyant  plus  sur  le 
pommeau  ^ ,  le  ressort  fait  remonter  ledit  timbre,  et 
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le  rouleau  vient  en  remontant  déposer  une  nouvelle 
couche  d*encre  sur  le  drap  de  la  pièce  Ar,  en  entraî- 
nant cette  pièce  sur  le  relief. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
£n  date  du  22  août  1861. 

La  figure  6^  pi.  XIX,  montre  une  élévation  de  face 
d*ane  presse  perfectionnée,  le  pied  de  devant  de  l'ap- 
pareil étant  supposé  supprimé. 

La  figure  7  montre  une  élévation  de  côté  de  cette 
même  presse. 

La  figure  8  montre  en  élévation  une  seconde  presse 
perfectionnée,  dans  laquelle  le  rouleau  encreur  est 
guidé  par  deuK  systèmes  de  rainures  directrices. 

Le  pied  antérieur  de  k  presse  est  également  coupé. 

La  figure  9  montre <,  en  élévation,  une  troisième 
presse,  dans  laquelle  la  gravure  à  imprimer  est  placée 
verticalement  à  Tétat  de  repos  et  dans  laquelle  le 
rouleau  encreur  est  fixé. 

Dans  cette  figure  on  a  également  coupé  le  pied 
antérieur  de  Tappareil. 

Fig.  6  et  7. 

a  est  le  manche  ou  appuie-main  dans  Tintérieur 
duquel  le  ressort  à  boudin  a  été  supprimé. 

h ,  plaque  portant  la  gravure  que  Ton  veut  imprimer. 

c,  rouleau  pivotant  dans  une  boîte  d;  cette  boite 
tourne  autour  de  Taxe  e,  fixé  sur  les  deux  pieds  de 
Tinstrument. 

/,  ressort  à  boudin  entourant  Taxe  e  et  remplissant 
les  fonctions  du  ressort  qui  était  placé  dans  le  manche 
a,  fig.  1,  cest*à-dire  fsiisant  remonter  automatique- 
ment le  manche  a  et  la  boîte  d. 

On  comprend  qu  en  appuyant  sur  la  pomme  ou 
manche  a  de  T  instrument  la  gravure  poussera  le  rou- 
leau ,  qui ,  entraîné  par  le  mouvement  de  la  boîle  pivo- 
tant autour  de  Taxe  e,  roulera  sur  la  gravure  en  l'en- 
duisant d'encre. 

^,  second  rouleau  frottant  sur  le  rouleau  c  et  y 
déposant  Tencre  nécessaire  pour  encrer  la  gravure. 

Ce  rouleau  peut  être  considéré  comme  récipient. 

Fig.  8  : 

a  représente  encore  le  manche. 

h,  plaque  portant  la  gravure  a  imprimer. 

c,  rouleau  encreur. 

Ce  rouleau  est  maintenu  sur  la  gravure  par  les  rai- 
nures d,  d,  faites  dans  la  plaque  e,  solidaire  du 
manche  a. 

f,  secondes  rainures  dans  lesquelles  s'engagent  les 
extrémités  de  Taxe  du  rouleau  encreur  c. 


Ces  rainures  servent  aussi  de  guides  ^  au  rouleau  c 
et  font  avec  les  rainures  d,d,  lorsqu'on  appuie  sur  la 
pomme  a  de  Tinstrument,  que  le  rouleau  c  est  obligé 
de  parcourir  toute  Tétendue  de  la  gravure,  et  ain^i 
d'y  déposer  l'encre  nécessaire  à  l'impression. 

Dans  la  figure  9,  la  plaque  h,  portant  la  gravure  à 
imprimer,  est  verticale ,  et  elle  est  portée  par  une  pièce  d 
pouvant  pivoter  autour  du  tourillon  e  fixé  sur  l'extré^ 
mité  du  manche  a;  d'un  autre  côté,  cette  pièce  métal- 
lique d  est  guidée  par  une  rainure /et  des  tourillons 
9 ,  de  sorte  que ,  lorsqu'on  appuie  sur  le  manche  ou 
pomme  a,  la  pièce  d,  portant  la  gravure,  pivote  de 
manière  à  prendre  la  position  représentée  en  pointillé 
fig.  9;  on  comprend  que,  dans  ce  mouvement,  la 
plaque  h,  portant  la  gravure,  a  frotté  contre  le  rou- 
leau encreur  c ,  lequel  ne  peut  tourner  qu'autour  de 
son  axe  et  autour  du  point  h ,  de  manière  à  rendre 
libre  le  mouvement  de  la  plaque  h  et  agir  constam- 
ment sur  elle  par  son  propre  poids. 


CERTIFICAT   D'ADDITION, 
En  date  da  23  juin  186(l. 

J'ai  décrit  dans  mon  brevet  et  dans  les  additions 
un  timbre  humide  dans  lequel  le  tampon-encreur 
encre  toujours  le  timbre  et  bascule  à  son  passage  ver- 
tical, pour  le  laisser  imprimer;  puis  l'action  d'un  res- 
sort le  ramène  dans  la  position  de  repos. 

Mes  timbres  ont  deux  pieds  qui  servent  à  porter  et 
à  assujettir  l'appareil  tout  entier. 

Au  lieu  de  faire  basculer  l'encreur  sur  une  console 
venue  k  la  partie  supérieure  des  pieds ,  je  puis  avoir 
l'articulation  de  cet  encreur  à  la  partie  inférieure  des 
pieds. 

Cet  encreur  se  ramène  automatiquement  à  sa^posi- 
tion  initiale,  ou  simplement  se  ramène  à  la  main  par 
un  bouton  de  bascule,  comme  dans  certains  gienres 
de  presses  dites  coup  de  poing. 

Je  puis  aussi,  dans  ces  presses,  faire  les  pieds  et  le 
bâti  d'une  seule  pièce  en  fonte  malléable. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  15  mars  1865. 


Les  perfectionnements  objets  de  cotte  addition  con- 
sistent : 

i""  Dans  l'application  nouvelle  à  mes  timbres  et 
presses  à  coup  de  poing  du  timbre  tournant  ou  ro- 
tatif, qui  est  du  domaine  public  ; 

18. 
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a*  Dans  ia  disposition  même  des  organes  qui  ac- 
tionnent le  timbre  pour  lui  faire  décrire  une  demi- 
révolution  à  feffet  de  présenter  à  chaque  coup  de 
timbre  sa  surface  ou  côté  marqueur  alternativement 
sur  Vobjet  à  timbrer  et  sur  un  tampon  encreur  dis- 
posé ad  hoc  ; 

S""  Dans  une  combinaison  nouvelle  du  tampon  en- 
creur qui ,  tout  en  lubrifiant  la  partie  gravée  du  timbre , 
permet  encore  la  rotation  de  celui-ci  lorsque  l'appa- 
reil est  mis  en  action  ; 

4*  Dans  une  meilleure  disposition  du  ressort  de  la 
poignée,  permettant  au  timbre  une  plus  longue  course 
et  par  suite  donnant  la  facilité  d'appuyer  plus  forte- 
ment et  plus  sûrement  sur  le  timbre  même,  sans  avoir 
à  conlre-balanccr  l'effort  produit  par  le  susdit  ressort. 

La  figure  lo,  pi.  XIX,  en  montre  une  élévation  de 
face  du  timbre. 

La  figure  1 1  en  montre  la  vue  de  côté. 

La  figure  1 2  montre  une  coupe  verticale ,  médiane , 
longitudinale,  du  timbre,  faite  suivant  la  ligne  1-2, 
fig.  10. 

La  figure  1 3  montre  en  plan  le  dessous  du  timbre 
renversé. 

La  figure  1 4  est  une  coupe  faite  suivant  la  ligne  5-6 
de  la  figure  1 1  ;  elle  montre  la  partie  inférieure  de 
l'appareil  avec  son  timbre  à  moitié  de  sa  course. 

La  figure  i5  est  une  coupe  suivant  3-4  de  la 
figure  10,  qui  fait  voir  la  disposition  de  la  glissière 
guidant  le  mouvement  du  timbre. 

a,  bâti  du  timbre  venu  de  fonte,  avec  deux  pieds 
b,h',  qui  servent  à  guider  le  timbre  et  à  marquer  la 
place  que  l'on  veut  timbrer. 

c,  coulisse  double  venue  ou  fixée  au  pied  b. 

c',  coulisse  simple  venue  ou  fixée  au  pied  h\ 

La  coulisse  double  c  a  une  échancrure  d  permet- 
tant la  manœuvre  et  la  rotation  du  guide  du  timbre , 
et  celle  c'  porte  en  saillie  deux  tétons  f  destinés  k 
imprimer  au  timbre  un  mouvement  demi-circulaire. 

g,  timbre  proprement  dit ,  dans  la  position  du  repos  ; 
sa  face  gravée  appuie,  par  Teffet  du  ressort  de  la 
poignée,  sur  un  tampon  encreur,  et  lorsque  l'appareil 
est  mis  en  action ,  il  décrit  une  demi-révolution  pour 
que  cette  même  face  gravée  vienne  se  mettre  en  con- 
tact avec  la  partie  à  imprimer  ou  à  timbrer. 

il,  pivots  fixés  de  chaque  côté  du  timbre  g  et  s'en- 
gageant  dans  de  petits  guides  i  assemblés  avec  une 
plaque j  et  coulissant  dans  les  rainures  cet  c'. 

k,  index  ayant  la  forme  d'une  dent,  venu  de  fonte 
javeo  le  timbre  g. 

C'est  cette  dent  qui ,  dans  la  descente  du  timbre  g , 


vient  s'engager  entre  les  deux  tetont/  pour  opérer  la 
rotation  de  cedit  timbre. 

On  voit,  fig.  la,  les  direrses  positions  du  timbre, 
avant,  pendant  et  après  sa  rotation. 

L'autre  côté  du  timbre  g  porte,  venue  de  fonte, 
une  glissière  l,  vue  fig.  i5,  qui  guide  le  mouvement 
descendant  du  timbre,  puis  qui  tourne  dans  l'échan- 
crure  d,  et  enfin  qui  vient  après  sa  rotation  guider 
encore,  mais  en  sens  inverse,  le  timbre  dans  la  cou- 
lisse c. 

m,  tampon  encreur;  il  a  un  mouvement  ascen- 
cendant  qui  lui  est  communiqué  par  le  ressort  n, 
enroulé  autour  de  la  tige  0,  et  un  mouvement  descen- 
dant qui  lui  est  communiqué  par  la  plaque  j ,  as- 
semblée à  la  poignée  du  timbre. 

Ce  tampon,  dans  son  mouvement  descendant, 
permet  au  timbre  g  de  tourner  et  d'effectuer  sa  rota- 
tion sans  le  gêner  et  sans  le  salir  ou  le  tacher. 

On  voit  cette  disposition  représentée  fig.  i4- 

p,  drap ,  ou  autres  matières  spongieuses ,  retenant 
l'encre  et  fixé  au  tampon  m  par  ligature  ou  autrement. 

g,  tube  métallique  formant  poignée. 

Sa  partie  supérieure  est  munie  d*une  poignée  r,  et 
sa  partie  inférieure  est  fixée  à  la  plaque  j. 

s,  ressort  à  boudin  emprisonné  dans  le  tube  q  et 
servant  à  relever  automatiquement  le  timbre  g. 

Ce  ressort  est  maintenu  par  deux  vis  /  fixées  au 
bâti  a,  coulissant  dans  deux  rainures  u  venues  de 
chaque  côté  du  tube  g. 

V,  tube  intérieur  guidant  le  mouvement  du  ressort 
à  boudin  s. 

Ce  timbre  tournant,  qui  est  ici  appliqué  à  mon 
timbre  expéditif,  pourrait  parfaitement,  par  une  dis- 
position analogue,  s'adapter  aux  presses  a  coup  de 
poing. 


26603. 

BREVET  D'INVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  15  mai  181  h)  ^ 
En  date  du  23  août  1860, 

Aux  sieurs  Dickims  et  Mag-Gollogu,  à  Man- 
chester (Angleterre) , 

Pour  des  perfectionnements  apportés  aux  ma- 
chines et  appareils  à  rçtordre,  enrouler  et  dou- 
bler la  soie,  le  coton  et  autres  matières  fibreuses. 


L'invention  est  relative  à  unt  combinaison  particu- 


Digitized  by 


Google 


BREVETS  D'INVENTION. 


Hl 


Hère  dans  laquelle  Fâilette  est  commandée  et  le  retor- 
dage obtenu  par  le  double  mouvement  de  la  bobine 
qui  tourne  sur  elle-même,  tout  en  tournant  dans  le 
même  temps  sur  Taxe  du  support  qui  la  porte  «  pour 
produire  l'enroulement. 

Dans  cette  combinaison,  la  broche  reste  (ixe  et 
elle  est  terminée  par  une  vis  sans  fin  destinée  à  com- 
mander la  bobine  au  moyen  dun  petit  pignon,  pour 
produire  ainsi  Tenroulemenl  du  fil  et  en  même  temps 
le  distribuer  régulièrement. 

La  figure  i ,  pi.  XX,  est  une  vue  de  face  du  méca- 
nisme. 

La  figure  a  est  une  section  verticale  faite  à  angle 
droit  de  la  figure  i . 

Les  figures  3  et  ^  montrent  Tensemble  d*un  métier 
à  bobiner. 

Ainsi  que  je  viens  de  le  dire  dans  mon  exposé, 

'  chacune  des  broches  A  est  fixée  sur  une  traverse  qui 

règne  dans  toute  la  longueur  du  métier»  et  qui  est 

(bndue  avec  autant  de  petits  supports  a  qu'il  y  a  de 

broches. 

Lextrémité  de  la  broche  est  terminée  par  une  vis 
sans  fin  JS,fig,  2 ,  dans  les  filets  de  laquelle  fonctionne 
un  pignon  g  dont  je  donnerai  Texplication  plus  loin. 
Chacune  des  bobines  D  tourne  dans  un  petit  sup- 
port à  deux  branches  E  fondu  av.ec  une  douille  verti- 
cale F  garnie  à  sa  partie  inférieure  d'une  rondelle  de 
cuir,  de  peau  ou  de  caoutchouc  5.  Cette  rondelle  est 
en  contact  avec  la  circonférence  d'un  disque  R  qui 
est  monté  sur  un  arbre  de  couche  r,  fig.  3  et  ^ ,  de 
k  longueur  du  métier,  et  qui  lui  donne  le  mouve- 
ment de  rotation. 

Le  support  E  porte  un  axe  h  sur  lequel  tourne  le 
pignon  à  dents  hélicoïdes  g,  qui  engrène  avec  la  vis 
sans  fin  B  de  la  broche  fixe. 

La  douille  g'  du  pignon  g  est  fondue  avec  une  vis 
sans  fin  l  qui  commande  le  pignon  m;  Taxe  de  ce 
dernier  tourne  librement  dans  une  partie  fondue  avec 
la  douille  F,  et  il  porte  à  l'une  de  ses  extrémités  un 
bouton  de  manivelle  n  chargé  d'actionner  le  levier  à 
coulisse  0  et,  par  suite,  de  conduire  le  fil  sur  toute  la 
longueur  de  la  bobine. 

La  douille  g'  porte  en  outre  une  poulie  à  gorge  / 
qui  commande ,  au  moyen  d'une  petite  courroie  ou 
d'un  simple  cordon,  la  bobine  D. 

Cela  bien  compris ,  et  supposant  la  rotation  donnée , 
à  une  vitesse  convenable,  à  la  douille  F  par  le  moyen 
d'un  disque  R,  le  pignon  g,  en  tournant  autour  de  la 
vis  sans  fin  B,  tournera  lui-même  assez  lentement  et 
communiquera  le  mouvement  de  rotation  à  la  bobine 


par  les  poulies  /  et  X;  de  plus,  le  guide-fil  sera  mû 
par  la  combinaison  de  la  vis  sans  fin  l,  du  pignon  m 
et  du  bouton  n  tournant  dans  la  coulisse  du  levier  0; 
ce  dernier,  en  oscillant,  donnera  l'amplitude  néces- 
saire au  guide-fil  p  pour  distribuer  la  matière  sur 
toute  la  longueur  de  la  bobine. 

Dans  l'exemple  que  nous  avons  choisi ,  nous  avons 
représenté  le  métier  appliqué  au  doublage  et  au  retor- 
dage de  la  soie;  nous  supposons  alors  les  cocons 
déposés  dans  une  bassine  X,  fig.  4  6t4\  pleine  d'eau 
chauflTée  à  la  vapeur  ;  on  double  les  fils  de  ces  cocons 
en  les  faisant  passer  sur  des  supports  convenables  jus^ 
qu'au  guide-fil. 

La  bobine ,  en  tournant  à  une  grande  vitesse  avec 
le  supporta  ^produit  le  tordage  demandé,  tandis  que 
l'enroulage  du  fil  est  accompli  daps  le  même  temps 
par  la  commande  de  la  vis  B,  du  pignon  g  et  des  pou^ 
Vies  I,K. 

Nous  préférons  nous  servir  de  plateaux  de  friction 
pour  commander  les  porte-bobines,  ainsi  que  nous 
l'avons  décrit  plus  haut,  en  ce  sens  que  l'on  peut 
produire  l'arrêt  plus  facilement. 

Nous  employons,  du  reste,  la  disposition  suivante 
pour  arrêter  aussi  instantanément  que  possible  cha- 
cune des  bobines  sans  arrêter  pour  cela  tout  le  métier, 
lorsqu'il  est  nécessaire  de  rattacher  les  fils  ou  pour 
toute  autre  chose.  Une  clavette  à  coin  T  est  disposée 
entre  chacun  des  petits  supports  a  et  la  rondelle  S, 
de  telle  sorte  qu'en  tirant  le  coin  par  l'anneau  t  et 
dans  le  sens  de  la  flèche  il  soulève  la  douiUe,  qui  ne 
peut  plus  tourner  tant  qu'elle  reste  isolée  du  plateau 
de  commande  il. 

Il  est  inutile  d'ajouter  que  la  longueur  des  métiers 
dépend  du  nombre  de  broches  qu'on  veut  installer, 
et  que  ce  nombre  est  tout  à  fait  facultatif. 

En  résumé ,  ayant  ainsi  décrit  les  perfectionnements 
que  nous  avons  apportés  aux  appareils  à  retordre  et 
à  enrouler  la  soie  ou  autres  matières  filamenteuses, 
nous  réclamons  comme  notre  invention  : 

1  *  L'emploi  de  la  vis  ou  tout  autre  organe  à  plans 
inclinés  et  du  petit  pignon ,  pour  donner  le  mouve- 
ment rotatif  à  la  bobine  qui  reçoit  le  fil  et  produire 
ainsi  l'enroulement; 

a**  La  méthode  de  distribution  de  la  matière  fila- 
menteuse sur  la  bobine. 

Ces  moyens  pouvant  convenir  parfaitement  au  trai- 
tement de  la  soie,  du  coton ,  de  la  laine  et  autres  ma- 
tières filamenteuses ,  nous  en  faisons  la  réserve  exclu- 
sive pour  toutes  les  applications  qu'il  est  possible  d'en 
faire. 
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26604. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  dMe  du  25  août  1860, 

Au  sieur  Tailbouis,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  apportés  dans  les 
métiers  à  tricots  rectilignes. 


PI.  XX. 

MM.  Hine,  MundeUa  etC%  de  Nottingham,  prirent 
un  brevet  d'invention  pour  un  métier  rectiligne  le 
19  novembre  i856*. 

Ce  métier,  dont  je  suis  actnellemertt  propriétaire, 
et  qui  a  été  déjà  perfectionné  par  moi  par  un  brevet  du 
i3  juillet  1860  ',  offrait  encore  un  grave  inconvé- 
nient, je  dirai  même  une  lacune,  pour  rendre  Tauto- 
taatisme  complet. 

En  effet ,  tous  les  mouvements  essentiels  à  la  pro- 
duction du  tissu  à  largeur  uniforme  étaient  effectués  à 
laide  d*un  mouvement  rotatoire  continu  et  sans  né* 
cessiter  jamais  aucune  interruption.  Mais,  quand  le 
m<Hnent  des  diminutions  était  venu ,  il  &llait  arrêter 
le  métier,  surtout  s*il  était  commandé  par  un  moteur 
mécanique,  et  lui  faire  effectuer  à  la  main  un  mouve- 
ment rotatoire  inverse  d'un  quart  de  tour  environ.  . 

De  la  résultait  le  double  inconvénient  : 

1*  Dune  perte  de  temps  souvent  répétée; 

a**  De  l'obligation  pour  l'ouvrier  de  compter  le 
nombre  de  rangées,  afin  que  toutes  le's  fois  que 
quatre,  six  ou  huit  de  ces  rangées  étaient  effectuées, 
il  arrêtât,  suivant  le  cas,  le  métier  pour  opérer  la  di- 
minution. 

Ce  second  inconvénient  en  amenait  un  troisième  : 
c'était  d'occasionner  des  erreurs,  et  conséquenmient 
des  irrégularités  dans  le  tissu. 

Cet  inconvénient  était  si  grave ,  que  l'on  a  cherché 
en  Angleterre  à  y  porter  remède. 

Il  n'y  avait  qu'un  moyen  d'y  parvenir  :  c'était  de 
rendre  les  mouvements  de  la  diminution  continus, 
comme  ceux  des  autres  opérations,  d'éviter  en  un  mot 
ie  mouvement  rétrograde  dont  il  a  été  parlé. 

A  cet  effet,  on  divisa  les  cames  de  telle  façon  que, 
sur  leur  circonférence,  les  mouvements  ordinaires, 
aussi  bien  que  ceux  de  la  diminution,  y  trouvent 
place,  et  l'on  ajouta  un  mécanisme  spécial,  qui  con- 
sistait essentiellement  en  une  came  particulière  qui, 
par  un  système  de  leviers  et  de  deux  roues  à  rochet, 

'  Tome  LIX,  ptges  876  et  ^la. 
*  Tome  LXXVII,  page  ao8. 


faisait  avancer  ladite  roue  de  deux  dents  à  chaque 
tour  du  métier.  L'axe  de  cette  roue  portait  en  même 
temps  une  came  munie  perpendiculairement  à  son 
plan  d'une  surface  gauche. 

Le  mouvement  de  la  roue  à  rochet  et,  par  suite, 
de  cette  came  était  calculé  de  manière  qo*après 
quatre,  six  ou  huit  tours,  la  surface  gauche  déplaçait  « 
dans  le  sens  de  la  largeur  du  métier,  une  tige  main- 
tenue dans  des  coulisses.  Elle  venait,  par  suite  de  ces 
mouvements,  se  placer  derrière  les  leviers  articulés 
correspondant  au  système  des  diminutions,  de  telle 
sorte  que,  la  lige  n'étant  pas  en  position,  les  cames 
des  diminutions  n'avaient  pas  d'action  sur  ces  leviers 
articulés  et  qu'au  contraire,  cette  tige  étant  amenée 
par  la  surface  gauche,  comme  il  a  été  dit,  derrière 
les  leviers  articulés,  ceux-ci  ne  pouvaient  plus  céder 
à  l'action  de  leurs  cames  correspondantes ,  mais  étaient 
soumis  à  leur  pression  et  produisaient  en  consé- 
quence le  mouvement  complet  des  diminutions. 

Cette  disposition  semble  bien  annuler  les  inconvé- 
nients signalés  ci-dessus;  il  n'en  est  rien  cependant 
Je  le  démontrerai  en  peu  de  mots  : 

En  effet,  la  série  des  mouvements  correspondant  au 
développement  des  cames  était  plus  considérable  avec 
ce  dernier  système,  et,  conséquemment ,  la  place  oc- 
cupée par  chacun  *d'eux,  ou  mieux  par  les  courbes 
nécessaires  à  la  déterminer,  était  moindre,  d*où  la 
nécessité,  pour  ne  pas  accélérer  outre  mesure  des 
mouvements  déjà  trop  brusques ,  de  diminuer  la  vi- 
tesse de  rotation  du  métier  dans  toute  la  durée  du 
travail ,  si  bien  que  trois  tours  de  maniveUe  détermi- 
naient dans  le  système  primitif  un  tour  entier  du 
métier,  tandis  que  le  nouveau  système  en  nécessitait 
quatre  et  demi;  malgré  cela,  pour  rendre  la  diminu- 
tion régulière ,  l'ouvrier  était  encore  obligé  d'arrêter 
la  transmission  du  mouvement  par  le  moteur  pendant 
qu'elle  s'effectuait,  pour  l'opérer  à  la  main. 

On  conçoit,  par  ce  double  motif,  qu'il  devait  en 
résulter  une  perte  de  temps  considérable. 

En  effet,  le  métier  à  diminution  à  rotation  conti- 
nue produisait  dans  le  rapport  de  3  à 4«  comparé  au 
métier  à  diminution  à  rotation  inverse  :  aussi  les  avan- 
tages n'étaient  qu'apparents,  et  il  a  été  abandonné. 

Le  présent  système  diffère  essentiellement  du  pré- 
cédent. 

Il  est  déterminé ,  en  effet ,  par  un  mouvement  de 
translation  de  l'arbre  de  couche  avec  toutes  ses  cames. 

Ce  mouvement  a  pour  effet  d'interrompre  l'action 
des  cames  correspondant  aux  mouvements  ordinaires 
sur  leurs  leviers  respectifs,  et  en  même  temps  de 
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mettre  en  prise  les  cames  des  dîminutioas  sur  les 
leviers  qui  les  déterminent. 

11  a  pour  avantage  sur  les  deux  précédents  : 

1*  D'éviter  la  perte  de  temps  provenant  du  mou- 
vement rétrograde  dans  le  premier  système  à  rotation 
inverse,  et  du  ralentissement  général  de  la  machine 
dans  le  deuxième  à  rotation  continue; 

3*  De  produire  les  diminutions  automatiquement, 
en  évitant  même  que  l'ouvrier  se  préoccupe  de  compter 
les  rangées  pour  produire  les  diminutions  à  des  in- 
tervalles égaux,  car  un  comptem*  ou  roue  à  rochet  est 
chargé  de  ce  soin,  et  rend  en  conséquence  impos- 
sible toute  irrégularité  dans  la  diminution  ayant  Fin- 
attention  de  Touvrier  pour  cause  ; 

3*  Enfin ,  en  transportant  sur  deux  systèmes  d'ex- 
centriques distincts  et  agissant  isolément  l'un  de 
l'autre  les  mouvements  ordinaires  et  ceux  des  dimi- 
nutions, de  laisser  plus  d'étendue  pour  chacun  d'eux, 
de  les  rendre  en  conséquence  plus  doux  et  plus  ré- 
guliers. 

Les  dispositions  adoptées  pour  produire  les  opéra- 
tions sont  les  suivantes;  je  me  réserve,  bien  entendu, 
de  les  moditier. 

La  figure  i ,  pi.  XX ,  représente  en  élévation  la  roue 
à  rochet  ou  compteur  produisant  les  translations  et 
conséquemment  les  diminutions  à  des  intervalles  égaux 
ainsi  que  le  système  de  levier  qui  la  met  en  mouve- 
ment 

La  figure  a  est  le  plan  d'ensemble  des  deux  sys- 
tèmes de  pièces  produisant  le  mouvement  de  transla- 
tion de  l'arbre  de  couche. 

La  figure  S  est  l'élévation  de  la  came  à  douHe  ac- 
tion qui  transporte  le  système  de  leviers  destinés  à 
préparer  ce  mouvement. 

Fig.  4  et  k\  système  de  cames  à  simple  effet. 

Fig.  5  et  5',  système  à  double  effet  produisant 
par  leur  ensemble  l'action  directe  de  translation  sur 
l'arbre  de  couche  qui  les  porte ,  et  le  second ,  par  son 
contour,  Taction  sur  le  levier  T  qui  communique  à 
chaque  tour  un  double  mouvement  au  compteur, 
lequel  tourne  de  deux  dents. 

L'arbre  de  couche  A  porte,  fixées  sur  lui,  toutes 
les  cames  du  métier. 

L'arbre  B  est  celui  sur  lequel  sont  assujetties  les 
roues  k  rochet  C  et  la  came  à  double  effet  D. 

Des  leviers  G  et  H  sont  articulés  sur  des  pièces  à 
douille  e  fixées  sur  le  bâti  en  fonte  et  maintenues  so- 
lidairement par  une  tige  rigide  b,  qui  est  elle-même 
consolidée  par  une  pièce  x. 

Ces  deux  leviers  portent  des  galets  /  sur  lesquels 


agit  la  came  D;  ils  maintiennent  de  plus  une  tige  ho- 
rizontale K  munie ,  à  ses  deux  extrémités,  de  galets  L, 

Un  levier  horizontal  M  est  commandé  à  son  milieu 
par  la  came  E  qui  agit  sur  son  galet  0  ;  il  commu- 
nique son  mouvement  oscillatoire  à  une  tige  verticale 
N  maintenue  dans  une  coulisse  P. 

Un  arbre  accessoire  Q  est  relié  à  l'arbre  B  par 
deux  tringles  R  qui  font  de  ce  système  un  rectangle 
rigide  pouvant  se  mouvoir  transversalement,  en  glis- 
sant dans  les  deux  paliers  5 >  en  même  temps  qu'il 
peut  osciller  en  tournant  dans  ses  paliers.  11  soutient 
les  leviers  T  correspondant  aux  roues  dentées  C  et 
les  fait  tourner  par  l'intermédiaire  des  rochets  qu'ils 
portent. 

Les  mouvements  s'effectuent  de  la  manière  sui- 
,vante  : 

L'arbre  principal  A  est  animé  d'un  mouvement 
continu  qui  lui  est  communiqué  par  une  roue  de  trans- 
mission convenablement  disposée.  A  chaque  tour  de 
cet  arbre  correspond  la  double  action  de  la  came  E, 
qui,  en  agissant  sur  le  levier  M  et  sur  la  lige  verticale 
N,  abaisse  Tun  ou  l'autre  des  leviers  T  et  de  leurs 
rochets  et  imprime  finalement  un  mouvement  circu- 
laire interrompu  à  Tarbre  B. 

n  résulte  de  là  que  si  la  roué  dentée  porte  quatorze 
divisions,  l'arbre  £  aura  fait  un  tour  entier  après  sept 
tours  de  l'arbre  A;  mais  l'arbre  B,  en  tournant,  en- 
traine dans  son  mouvement  la  came  à  double  effet  D, 
qui  agit  constanmient  sur  les  galets  /  des  leviers  G  et 
H;  conséquemment  la  partie  saillante  de  cette  came , 
venant  à  rencontrer  l'un  des  deux  galets ,  déplace  tout 
le  système  des  leviers  ;  l'un  des  galets  L  vient  se  pré- 
senter devant  le  plan  incliné  de  la  came  correspon- 
dante F  par  exemple,  le  mouvement  des  leviers  ayant 
eu  lieu  de  droite  k  gauche,  auquel  cas  la  came,  en 
venant  rencontrer  le  galet  L  de  gauche,  qui  est  pour 
le  moment  maintenu  fixe  dans  sa  position ,  éprouve 
une  résistance  telle  qu'elle  déplace  l'arbre  A  avec  tout 
son  système  de  cames. 

Â  ce  moment,  toutes  les  canies  des  mouvements 
ordinaires,  étant  déplacées  transversalement,  cessent 
d'agir  sur  leurs  leviers  respectifs ,  tandis  que  les  cames 
spéciales  destinées  aux  diminutions  se  mettent,  au 
contraire,  en  prise  sur  Jes  leviers  qui  leur  corres- 
pondent. 

La  roue  à  rochet  est  divisée  de  telle  manière  qu  elle 
porte  toujours  un  nombre  de  dents  double  du  nombre 
de  rangées  qui  doivent  se  faire  entre  deux  diminutions 
successives,  plus  deux  dents. 

Ces  deux  dents  supplémentaires  servent  pour*  09»- 
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tinuer  à  faire  tourner  Tarbre  B  pendant  que  la  dimi- 
nution s'effectue. 

On  conçoit  maintenant  comment  je  puis  avec  ce 
système  obtenir  une  diminution  avec  un  mouvement 
continu  et  éviter  Tinconvénient  d'une  trop  grande 
vitesse,  ou,  pour  mieux  dire,  d'un  mouvement  trop 
brusque  imprimé  aux  opérations  de  la  diminution 
avec  le  premier  système  rétrograde  ou  le  deuxième 
continu ,  puisqu  ici  j'ai  tout  le  développement  d'une 
came  pour  y  placer  les  courbes  nécessaires  à  ces  mou- 
vements, lesquels  n'occupaient  dans  ces  systèmes 
qu  un  quart  dans  ce  même  développement. 

Pour  la  même  raison ,  j'adoucis  également  les  mou- 
vements ordinaires ,  puisque  les  cames  correspondantes 
sont  affranchies  de  la  diminution. 

Le  système  de  ces  leviers  à  rochet,  des  roues 
dentées  et  de  la  came  maintenue  sur  l'arbre  B  est 
mobile  dans  les  coussinets  S  qui  les  portent. 

Il  suffit  donc  de  le  déplacer  d'une  quantité  suffi- 
sante pour  que  la  tige  verticale  N  ne  rencontre  plus , 
en  descendant  sous  l'action  du  levier  M,  les  leviers  à 
rochet  T,  pour  qu*aucun  mouvement  ne  soit  produit. 
On  le  déplace  donc  de  cette  quantité  suffisante ,  quand 
les  diminutions  sont  terminées,  pour  les  ramener  au 
moment  où  elles  sont  de  nouveau  nécessaires. 

De  même,  il  est  utile  de  pouvoir  faire  à  volonté 
des  diminutions  après  quatre,  six,  huit  ou  dix  ran- 
gées ;  pour  y  parvenir,  il  suffit  d'avoir  sur  Tarbre 
B  des  roues  à  rochet,  portant  dix,  quatorze,  dix-huit 
ou  vingt-deux  dents,  et,  sur  l'arbre  Q,  autant  de  le- 
viers T  correspondants  ;  puis  d'amener  sous  la  tige  N 
de  ces  leviers  une  roue  dentée,  pour  obtenir,  sans 
avoir  À  s'e-D  occuper  davantage,  l'une  des  diminutions 
voulues.  On  peut  arriver  au  même  résultat  en  ayant 
une  roue  dentée  unique  divisée  convenablement  et  un 
seul  levier  T  portant  trois  ou  quatre  rochets  ;  de  cette 
façon ,  il  suffirait  de  faire  varier  la  course  de  la  tige  N 
pour  que,  avec  une  seule  roue  dentée  et  un  levier 
unique,  l'on  obtînt  également  à  volonté  la  diminu- 
tion requise. 

Je  puis  appliquer  à  ce  métier  le  système  que  j'ai 
^t  breveter,  en  1860,  c'est-à-dire  la  came  automa- 
tique des  talons. 

Je  puis  également  y  appliquer  une  barre  à  poin- 
çons, spéciale  à  la  diminution  des  pointes,  dont  le 
mouvement  de  va-et-vient  sera  également  automatique 
et  déterminé  par  un  système  de  cames  spéciales  qui 
demande  une  description  particulière  que  je  me  ré- 
serve de  donner  dans  une  prochaine  addition  au  pré- 
sent brevet. 


J'ai  enfin  rendu  dans  le  nouveau  métier  ia  barre  à 
aiguilles  mobile  dans  le  sens  traversai.  De  cette  façon, 
j'évite  : 

1*  Le  mouvement  d'arrière  en  avant  de  tout  le  sys- 
tème des  platines  et  des  ondes; 

3*  Le  mouvement  simultané  et  analogue  de  la 
presse ,  pour  le  remplacer  par  un  simple  mouvement 
vertical  de  ces  mêmes  organes  du  métier. 

D'où  il  résulte  une  moindre  complication  de  mou- 
vements pour  produire  l'abatage,  et  conséqueniroent 
une  augmentation  de  vitesse  dans  la  marche  de  la 
machine. 

Le  mécanisme  que  j'emploie  pour  obtenir  ce  résul- 
tat sera  également  Tobjet  d'une  description  spéciale 
dans  une  prochaine  addition. 

En  résumé,  je  demande  un  brevet  pour  les  moyens 
mécaniques  que  j'emploie,  consistant  essentiellement 
dans  un  mouvement  de  translation  imprimé  à  l'arbre 
de  couche ,  à  l'effet  d'obtenir  une  diminution  à  mou- 
vement continu,  et  en  même  temps  pour  le  méca- 
nisme spécial  que  j'ai  aussi  décrit,  produisant  les  mou- 
vements qui  ont  été  indiqués  et  détaillés. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 
En  date  du  22  avril  1962. 

H  s'agit  ici  de  l'application  de  barres  souteneuse» 
destinés  à  soutenir  les  aiguilles  pendant  le  cueille- 
ment. 

Pour  obtenir  ce  résultat,  je  donne  une  fixité  très- 
grande  à  la  fonture  au  moment  du  cueillement,  afin 
de  former  des  mailles  d'une  régularité  parfaite,  même 
avec  des  fils  irréguliers  et  durs. 

Deux  longues  barres  i4,  fig,  6,  pi.  XX,  sont  assu- 
jetties au  cadre  rectangulaire  C  soutenu  par  les  pièces 
à  douilles  B  et  B'  et  oscillent  avec  l'ensemble  des  pla- 
tines que  ce  cadre  maintient;  des  coulisses  E,  ainsi 
que  des  vis  de  pression  F,  fixées  sur  ledit  cadre ,  servent 
à  lui  donner  la  position  qu'exige  le  travail. 

Ces  deux  barres  A,  en  forme  de  cornières,  sont 
fixées  sur  le  cadre  des  platines  et  mobiles  avec  lui; 
elles  viennent  se  placer  nu  moment  où  ce  dernier 
s'accroche  à  sa  position  de  repos ,  qui  précède  le  cueil- 
lement, sous  la  fonture  horizontale  et  fixe  G,  et  em- 
pêchent les  aiguilles ,  alors'  que  le  cueillement  s'effec- 
tue, de  fléchir  sous  l'action  combinée  de  l'onde  et  de 
la  platine,  agissant  par  traction  sur  le  fil  présenté  en 
ce  moment  par  les  conducteurs. 

Celte  fixité  des  aiguilles  donne  plus  de  force  à  Tac- 
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tion  de  Tonde  et  de  la  platine ,  ce  qui  détermine  une 
régularité  très-grande  dans  la  longueur  des  mailles 
cueillies,  même  quand  le  fd  oppose  de  la  résistance, 
soit  par  sa  dureté,  soit  par  les  grosseurs  ou  les  irré- 
gularités qu*il  présente  souvent. 

Cette  nouvelle  application  permet  en  outre  de  don- 
ner à  la  machine,  et  comme  résultat  de  ces  avantages 
signalés ,  une  vitesse  plus  grande ,  tout  en  produisant 
des  tissus  très-réguliers  sans  casser  ni  fausser  les  ai- 
guilles. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 
En  date  da  22  fëvrier  1866. 

Le  présent  certificat  a  pour  but  une  nouvelle  appli- 
cation de  crémaillère  sur  la  barre  à  conducteurs  con- 
duisant les  iils  dans  le^  aiguilles  et  sur  la  barre  à 
poinçon  portant  des  aiguilles  ou  pointes  pour  faire 
les  diminutions  ou  augmentations  de  largeur  du  tricot. 
Cette  disposition  de  crémaillère'  permet  de  fiEiire 
avec  la  même  facilité  des  diminutions  ou  des  augmen- 
tations, et  simultanément  à  volonté,  c*est-À-dire  de 
rélargir  ou  de  rétrécir  toujours  automatiquement  la 
pièce  de  tricot  sur  le  métier. 

A  Taide  de  cette  application,  on  peut  fabriquer 
des  pantalons  ou  autres  articles  de  bonneterie  com- 
plètement proportionnés,  en  un  mot  des  tricots  di- 
minués ou  augmentés  dans  toutes  les  parties  qui  le 
nécessitent. 

La  figure  7 ,  pi.  XX,  montre,  en  élévation,  la  barre 
à  conducteurs  avec  la  crémaillère,  côté  droit  du  mé- 
tier ;  la  même  disposition  de  crémaillère  existe  du  côté 
gauche. 

La  barre  A ,  soutenant  les  conducteurs ,  porte  deux 
guides  B,  dans  lesquels  glisse  la  crémaillère  C,  qui 
est  commandée  par  les  roues  /  et  J,  disposées  sur 
on  même  axe  ;  cette  crémaillère  est  divisée  suivant  la 
jauge  du  métier.  Chaque  dent  est  égale  à  Tépaisseur 
d*un  plomb  portant  deux  aiguilles. 

La  roue  /  porte  le  double  de  dents  de  la  roue  J  et 
chaque  dent  est  égale  à  une  aiguille;  on  peut  ainsi 
diminuer  une  aiguille  ou  deux  à  volonté. 

La  position  qu*occupe  le  cliquet  G  sur  la  roue  / 
est  celle  qui  donne  l'augmentation,  et  lorsque,  au 
contraire,  ce  cliquet  est  placé  à  droite,  c'est  afin  de 
produire  la  diminution. 

Le  cliquet  G  est  monté  sur  le  levier  D,  relié  à  la 
barre  F  qui  commande  la  crémaillère  placée  à  gauche 
du  métier;  le  levier  D  reçoit  son  mouvement  de  la 
barre  E,  commandée  par  Tarbre  de  couche. 


La  barre  E  fait  varier  la  crémaillère  dune  aiguille 
ou  de  deux  aiguilles,  suivant  que  la  pièce  d'arrêt  K 
est  ouverte  ou  fermée. 

La  fîg.  7  représente  la  pièce  K  ouverte  et  la  cré- 
maillère varie  alors  d'une  aiguille ,  tandis  qu  elle 
varie  de  deux  quand  la  pièce  K  est  relevée ,  de  ma- 
nière à  occuper  la  position  verticale. 

Enfin ,  le  ressort  H  maintient  les  roues  /  et  J  dans 
une  position  fixe. 

La  figure  8 ,  pi.  XX ,  représente  le  plan ,  vu  en  des- 
sus ,  de  la  crémaillère  double  pour  porte-poinçons  pla- 
cée à  droite  sur  le  devant  du  métier. 

La  barre  à  cornière  A  soutient  les  deux  barres  à 
crémaillère  B  et  B',  sur  lesquelles  sont  fixés  les  porte- 
poinçons  /  et  J;  les  barres  sont  maintenues  par  les 
guides  F  et  F',  fixés  sur  la  barre  A. 

H  est  une  roue  dentée  qui  commande  les  barres  B 
et  B'  formant  crémaillères;  chaque  dent  est  égale  à 
un  plomb  de  deux  aiguilles  comme  épaisseur. 

La  roue  G,  fixée  sur  le  même  axe  que  la  roue  H, 
porte  le  double  de  dents  de  cette  dernière ,  et  chaque 
dent  est  égale  en  conséquence  à  une  aiguille,  ce  qui 
permet  de  mobiliser  les  barres  B  et  B'  d'une  aiguille 
ou  de  deux  aiguilles ,  à  volonté. 

C  et  C  sont  deux  leviers  montés  fous  sur  l'axe  de 
la  roue  H  et  portant  les  cliquets  D  et  D',  qui  com- 
mandent la  roue  G;  chaque  cliquet  agit  d*une  manière 
indépendante ,  c*est-à-dire  que  chacun  d'eux  fait  tour- 
ner la  roue  G  dans  un  sens  opposé. 

Les  ressotts  à  boudin  M  et  M'  servent  à  rappeler 
les  leviers  C  et  C  à  leur  point  d'arrêt ,  c'est-à-dire  à 
leur  position  normale. 

Les  tringles  E  et  E'  commandées  par  l'arbre  de 
couche  et  reliées  aux  leviers  C  et  C,  ont  pour  but 
de  les  mobiliser  en  faisant  varier  d'une  aiguille  ou  de 
deux  à  volonté,  et  alternativement. 

La  pièce  d'arrêt  K  des  leviers  C  et  C  est  fixée  sur 
le  guide  F  et  sert  également  à  agir  sur  les  tiges  L 
et  L'  pour  faire  ouvrir  les  cliquets  D  et  D';  cette  pièce 
permet  à  chaque  levier  de  fonctionner  séparément  et 
simultanément. 

I  et  J  sont  les  porte-poinçons  fixés  sur  les  barres 
B  et  B',  servant  à  faire  les  diminutions  ou  les  augmen- 
tations, suivant  que  le  mouvement  est  donné  à  la 
tringle  E  pour  les  diminutions  ou  à  la  tringle  E^  pour 
les  augmentations. 
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26605. 


BREVETS  D'INVENTION. 

CERTIFICAT  D^ADDITION» 


BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  25  août  18Ô0, 

Au  sieur  Ladois,  à  Paris, 
Pour  un  pied  à  double  effet  de  calage  des  ins- 
truments de  géodésie. 


PL  XXI. 

Ce  pied  Beicilite  le  calage  des  instruments  de  géo- 
désie et  de  précision. 

Il  simplifie  le  second  calage  dans  la  boîte  de  trans- 
port. 

Fig.  1 ,  plan  horizontal  de  la  tête  complète  du  pied 
qui  doit  supporter  les  instruments  de  géodésie,  de 
cadastre,  de  mines,  de  mathématiques. 

Fig.  a ,  élévation  de  face  de  la  même  tète,  moins 
la  partie  des  branches  et  placée  dans  sa  boite. 

Fig.  3 ,  coupe  laissant  à  découvert  le  jeu  des  res- 
sorts et  du  verrou  qui  maintient  tout  Tinstrument. 

La  figure  i  donne  une  vue  de  la  tète ,  y  compris  les 
trois  branches,  boulons  et  écrous. 

a! ,  a',  a',  rondelles  en.  métal  qui  reçoivent  les  vis 
calantes  d«s  triangles. 

h'  h^  b*  &\  plan  de  la  coulisse  en  queue  d'aronde  qui 
rentre  dans  la  première  tète  A  ,  laqudle,  sans  la  ponc- 
tuation ,  se  trouverait  recouverte  par  le  plateau  B. 

C,  bouton  sur  lequel  Topérateur  doit  appuyer  pour 
que  rinstrument  puisse  sortir. 

La  figure  a  montre  Tinstrument  dans  sa  boîte  et 
fait  voir  la  simplicité  de  son  calage. 

On  voit  que  la  coulisse  6't*,  glissant  dans  c' c*y 
maintient  en  ce  moment  tout  Tinstrumenl,  qui  est 
fixé  sur  le  plateau  B  par  le  centre  D. 

La  figure  5  est  une  coupe,  en  élévation  de  côté, 
faisant  voir  tout  le  jeu  de  Tappareil. 

On  voit  que  quand  on  appuie  sur  C,  qui  tient  par/ 
au  verrou  E,  on  fait  fléchir  le  ressort  F  qui  dégage  en 
h^  le  plateau  B ,  lequel ,  de  là ,  doit  être  transporté  dans 
sa  boite  pour  rentrer  dans  la  coulisse  c'  c',  fig.  a. 

D,  boite  daa's  laquelle  rentre  le  ressort^  et  le  bou- 
lon G  qui  tient  le  triangle  en  H ,  lequel  se  meut  à  la  vo- 
lonté des  vis  calantes  h',  h?^  qui  reposent  sur  a' a*  a*, 
fig.  1. 

Cette  invention  s*applique  à  tous  les  pieds  des 
instruments  de  précision. 


En  date  da  16  février  1863. 

Un  cercle  R,  fig.  A,  pi.  XXI,  plateau  de  bois  au- 
quel est  adaptée  une  coulisse  à  queue  d  aronde  C  et 
C,  sert  à  recevoir  la  queue  d*aronde  V ,  fig.  5 ,  de  la 
base  B  qui  porte  Tinstrument  sur  le  pied  et  dans  la 
boite,  ou  qui  le  cale  à  ces  deux  endroits. 

La  base  de  linslrumentserend  immuable  au  moyen 
d'un  ressort  à  crochet  E  et  d'une  vis  de  pression  V 
qui  traverse  le  côté  de  la  coidisse  C,  fig.  6. 

Ce  cercle  est  armé  de  deux  boulons  Q  et  Q'  qui 
traversent  la  tète  du  pied  et  le  maintiennent  fixe  des- 
sus à  volonté  par  des  écrous  qui  sont  en  dessous. 

Ce  plateau  a  deux  mouvements  perpendiculaires 
l'un  à  l'autre  a  volonté  dans  le  sens  de  l'horizon ,  de 
manière  à  porter  l'instrumept  de  droite  à  gaucbe, 
d'avant  en  arrière,  et  cela  par  le  jeu  que  prend  le 
boulon  Q  dans  une  fenêtre  M  qui  est  percée  au  pla- 
teau R  et  par  une  autre  fenêtre  N  qui  perce  la  tête 
du  trépied  A  pour  laisser  jouer  le  boulon  Q'»  dont  la 
tête  est  fixée  au  plateau  R. 

Une  clavette  d'arrêt  J^,  sous  la  tète  du  trépied, 
reçoit  la  pression  des  deux  boutons  Q  et  Q'  et  porte 
une  fenêtre  iV'  pour  laisser  jouer  le  boulon  Q'  vers 
une  de  ses  extrémités,  tandis  que  l'autre  reçoit  le 
boulon  Q. 


26606. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1  "  septembre  1860, 

Au  sieur  Hogcbt,  à  Paris,  ' 
Pour  le  titrage  des  fils  de  soie  et  de  toutes 
matières  filamenteuses. 


PI.  XXI. 

Toutes  les  soies  du  Levant ,  et  spécialement  les  soie^i 
de  Perse,  de  Chine,  de  Brousse,  du  Bengale,  d'An- 
tioche,  de  Castra  van,  de  Baruthine,  etc.  se  présen- 
tent dans  le  commerce  dans  des  conditions  d'irrégu- 
larité de  grosseur  qui  les  rendent  impropres  à  la 
plupart  des  emplois  industriels. 

J'ai  voulu  trouver  les  moyens  d'employer  ces  soies 
et,  en  général,  toutes  les  soies  irrégultères ,  de  quel- 
ques provenances  qu'elles  fiissent,  dans  des  conditions 
avantageuses,  et  j'ai  imaginé,  à  cet  efiet,  de  titrer  ces 
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soies  à  des  longueurs  convenaUes ,  de  telle  sorte  que , 
réunissant  toutes  les  soies  de  même  titre,  c*est-à-dire 
d*un  même  poids  pour  la  même  longueur,  je  puisse 
considérer  ces  soies  comme  suffisamment  homogènes 
et,  par  suite,  les  employer  à  faire  du  cordonnet,  des 
soies  à  coudre,  à  broderie,  des  soies  pour  lacets,  etc. 

On  sait  que,  après  le  dévidage  et  la  purge  des  soies 
par  les  oioyens  ordinaires ,  les  soies  dites  da  Levant 
sont  grosses  et  surtout  irrégulières. 

Je  commence  par  mettre  à  part  les  doupions  trop 
mauvais  de  Chine  et  autres  qui  ne  sont  que  cosles  ou 
capitons  sur  toute  leur  longueur,  pour  les  épurer  à 
part  autant  que  possible. 

Les  soies  à  régulariser  sont  disposées  sur  des  guin- 
dres ,  et  ces  guindres  sont  placés  à  la  partie  inférieure 
d  un  appareil  que  je  vais  maintenant  décrire. 

La  figure  i  est  une  élévation  de  face  ; 

La  figure  a,  une  élévation  latérale; 

La  figure  3 ,  un  plan  de  mon  appareil  a  tilrer,  qui 
se  compose  conmie  suit  : 

Un  arbre  b  porte,  ajusté  fixement  sur  lui,  un  cy- 
lindre creux  ou  plein  a,  en  fonte,  bois ,  tôle ,  métal  ou 
matière  c^uelconque ,  mais  toujours  disposé  de  manière 
à  présenter  une  surface  extérieure  unie ,  pofie  et  par- 
faitemeirt  circulaire. 

La  figure  4  représente  à  part  le  cylindre  a  et  son 
arbre  b. 

Le  cylindre  a  porte  à  son  extrémité  de  droite,  et  in- 
térieurement, à  coussinet  c,  un  collet  ou  rebord  sail- 
lant i2  solidaire  du  cylindre. 

Un  engrenage  est  ajusté  sur  larbre  b ,  ainsi  qu'une 
poulie  folle  G  et  une  poulie  fixe  F;  Ten^enage  com- 
mande un  pignon  denté ,  dont  Tarbre  porte  un  excen- 
trique dont  Textrémite  est  armée  d*une  tringle  qui, 
par  un  mouvement  de  sonnette  ou  autre ,  commande 
une  règle  qui  porte  le  barbin  et  se  meut  en  avant  et 
en  arrière  pour  guider  les  fils  de  soie  qui  s*enroulent 
sur  les  disques  p. 

Le  cylindre  a  ne  porte  point  de  collet. à  son  autre 
extrémité  de  gauche,  mais  on  peut  placer  à  volonté 
»ur  Farbre  b  une  bride  h  mobile ,  disposée  en  deux 
pièces  qui  se  croisent  d*équerre  et  s'assemblent  autour 
de  larbre  pour  fèmboiter;  cette  bride  k  est  approchée 
à  volonté  contre  Textrémité  du  cylindre  a,  au  moyen 
dW  écrou  i  qui  se  n^eut  sur  une  vis  filetée  sur  larbre  a 
lui-même. 

Un  engrenage  J  est  placé  sur  Tarbre  a  extérieure- 
ment au  coussinet  de  gauche. 

La  figure  5  représente  le  plan  d'un  disque  métal- 
lique p  circulaire ,  formant  un  anneau  muni  de  deux 


reborda  relevés  à  Textérieur  perpendiculairement  à  la 
surface;  Tévidement  intérieur  de  cet  anneau  est  un 
peu  plus  grand  que  le  diamètre  extérieur  du  cylindre 
a,  sur  lequel  ces  anneaux  doivent  être  enfilés  à  la 
suite  les  uns  des  autres  et  appliqués  extérieurement 
comme  des  manchons. 

Selon  la  longueur  du  cylindre  et  selon  la  largeur 
des  disques  ou  anneaux,  on  peut  en  placer  en  plus 
ou  moins  grand  nombre. 

Dans  la  figure  i .  le  cylindre  a  peut  porter  quarante 
disques  ou  anneaux  p,  tous  semblables,  de  même 
circonférence  et  surtout  d*un  poids  rigoureusement 
égal  et  précis. 

On  a  eu  soin  d'enlever  le  collet  mobile  h  avant 
d'enfiler  les  anneaux  p  sur  l'arbre  a;  puis,  celte  opé- 
ration exécutée ,  on  replace  la  bride  mobile  h  et  l'on 
serre  fortement  l'écrou  i. 

11  faut  alors  mettre  en  mouvement  tout  l'ensemble , 
au  moyen  d'une  courroie  sur  la  poulie  fixe;  les  fils 
de  soie  qui  sont  placés  sur  les  guindres  T,  T,  se 
répartissent  alors  sur  les  disques  ou  anneaux  p,  et 
comme  l'engrenage/ met  en  mouvement  un  compteur, 
on  peut  apprécier  exactement  le  nombre  de  mètres  de 
soie  enroulés. 

Une  fois  que  les  anneaux  ont  reçu ,  soit  cinquante , 
soit  cent  mètres,  soit  enfin-  le  nombre  de  mètres 
voulu,  on  fait  passer  les  oourroies  sur  la  poulie  folle, 
on  desserre  l'écrou  i,  on  retire  la  bride  mobile  h  et 
on  enlève  les  disques  p  les  uns  après  les  autres. 

Les  disques  pesés  donnent  comme  différence  de 
poids  la  difierence  exacte  résultant  des  grosseurs  dif- 
férentes des  soies;  il  suffit  donc  de  mettre  ensemble 
tous  les  disques  de  môme  poids,  c'est-à-dire  de  même 
titre,  pour  avoir  des  soies  fournissant  des  fiU  d'une 
suffisante  régularité. 

Mon  procédé  de  titrage  peut  évidemment  s'appli- 
quer à  toutes  les  substances  filamenteuses  que  l'on 
désire  régulariser. 

Ayant  ainsi  exposé  mon  invention,  je  revendique 
TexploiUtion  exclusive  : 

1**  Du  nouveau  procédé  de  régularisation  des  soies 
à  l'aide  d'un  titrage  opéré  par  quelque  moyen  que  ce 
soit  pour  constituer,  avec  des  soies  irrégulières,  des 
fils  et  cordonnets  ,parfiiitementréguhers; 

a"*  De  l'appareil  spécial  de  titrage,  avec  faculté  d'en 
varier  les  formes,  dimensions,  proportions,  organes 
accessoires  et  matières; 

3*  Du  nouveau  produit  industriel  que  je  réalise , 
à  savoir  :  des  cordonnets ,  soies  à  coudre ,  soies 
de  lacets,  etc.,  ete.  exécutés  avec  des  soies  iiTégu- 
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lières  et  constiluant  cependant,  à  l'aide  de  tous  les 
moyens  connus  de  moulinage  ou  de  retors ,  des  pro- 
duits d'une  suffisante  régularité; 

A*  De  Tapplication  nouvelle  au  travail  des  soies 
et  matières  filamenteuses  d*une  opération  nouvelle 
à  laquelle  nous  donnons  le  nom  de  titrage ,  et  que 
nous  pouvons  exécuter  spécialement  à  Taide  de  Tap* 
pareil  plus  haut  décrit  et  indiqué. 


26607. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  23  août  1860. 

Au  sieur  Minib,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnenfients  dans  les  armes  à 
feu  portatives  à  canon  court. 


PI.  XXII. 

Le  trait  caractéristique  de  la  nouvelle  arme  consiste 
en  ce  que  le  canon  rayé  en  hélice  na  qu*une  longueur 
de  ^o  centimètres  environ ,  fig.  i . 

Ce  canon  est  fixé  à  Textrémité  d*un  bois  dont  les 
dimensions  en  longueur,  plus  grandes  que  celles  gé- 
néralement employées,  donnent  à  Tarme  la  longueur 
des  fusils  d*in&nterie,  de  dragons,  ou  de  mousque- 
tons, fig.  1. 

La  platine  ordinaire  est  supprimée;  elle  est  rem- 
placée par  un  percuteur,  fig.  3 ,  formant  Textrémité 
d  une  tige  qu  un  ressort  chasse  contre  la  capsule  placée 
a  Tanière  du  tonnerre,  fig.  2 ,  lorsque  la  pression  du 
doigt  sur  la  détente  fait  échapper  le  cran  qui  tient  le 
ressort  tendu ,  fig.  4.  Af  >  et  fig.  3 ,  N, 

La  hausse,  qui  dans  toutes  les  armes  se  trouve 
fixée  sur  le  canon  vers  le  tonnerre,  est  placée  et  en- 
castrée en  plein  bois. 

Fig.  6 ,  un  quart  de  cercle  T  tenant  au  pied  de 
cette  hausse  et  descendant  verticalement  dans  la  mon- 
ture porte  des  crans  qui ,  par  Faction  d'un  ressort  V, 
assurent  la  position  de  In  hausse  aux  différents  degrés 
d'élévation. 

Fig.  1 ,  élévation  longitudinale  de  la  nouveUe  arme. 

Fig.  3 ,  coupe  verticale  médiane  du  canon. 

A,  canon;  longueur,  ào  centimètres  environ. 

B,  culasse  à  double  filet. 

C,  massclotte  et  cheminée. 

Fig.  3 ,  coupe  verticale  médiane  du  percuteur  et  de 
sa  tige. 


D,  tube  k  ressort  du  percuteur. 

E ,  tige  du  percuteur. 

F,  gorge  de  la  tige. 

G ,  crêtes  du  percuteur. 
Fig.  4  *  détail  de  la  détente. 

L,  tige  du  ressort  moteur  qui  est  k  boudin  ou  autre. 

M,  ressort  débandé. 

Fig.  5 ,  détail  des  organes  k  l'arrière  du  tonnerre. 

R,  capuche. 

0,  canal  du  percuteur. 

P,  canal  de  la  tige  du  percuteur. 

Q,  griffes  d'arrêt  de  la  tige. 

Fig.  6 ,  détail  de  la  hausse. 

S,  planche  de  la  hausse  avec  son  arc  de  cercle 
traversant  le  pied. 

T,  arc  de  cercle  divisé  en  ses  crans  d'arrêt. 

V,  canal  dans  lequel  est  un  ressort  à  boudin  qui 
pousse  la  pièce  x. 

X,  coin  d'arrêt  de  l'arc  de  cercle  de  la  hausse. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 

En  date  du  1*' août  1861. 

Le  présent  certificat  d'addition  a  pour  but  de  spé- 
cifier et  de  décrire  les  perfectionnements  que  j*ai  ap- 
portés à  mes  nouveaux  fusils  à  canon  court. 

Ces  perfectionnements  consistent  à  réunir  entre 
elles  les  diverses  pièces  en  fer  formant  l'armature  de 
la  batterie ,  de  telle  sorte  qu'elles  ne  dépendent  plus 
du  bois  du  fusil  ;  elles  ne  sont  reliées  avec  celui-ci  qu'à 
l'aide  de  vis  ou  autre  moyen  de  fixation. 

La  percussion  de  la  capsule  à  l'aide  d'une  longue 
tige  à  simple  détente ,  ainsi  que  les  divers  organes  se 
rattachant  à  ce  mouvement,  ne  changent  en  rien  et 
demeurent  tels  qu'ils  ont  été  décrits  fig.  i ,  a ,  3 ,  A , 
5  et  6. 

Le  nouveau  fusil  perfectionné  est  représenté  en 
élévation  longitudinale,  fig.  7,  pi.  XXII. 

a,  capuche  en  fer  destinée  à  recevoir  le  canon  pro- 
prement dit. 

b,  soie  ou  bande  métallique  méplate  se  prolongeant 
jusqu'à  la  crosse  du  fusil,  où  elle  est  fixée  à  l'aide 
d'une  vis. 

c,  bois  du  fusil  fendu  depuis  la  capuche  a  jusqu'à 
l'extrémité  de  la  soie  pour  que  cette  dernière  puisse 
y  être  introduite;  elle  y  est  retenue  prisonnière  à 
l'aide  des  vis  d. 

e,  joues  de  la  batterie  reliées  à  la  soie  h  au  moyen 
des  vis/. 
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g,  détente  fixée  aux  joues  de  la  batterie  e, 

h,  ressort  de  détente  fixé  également  aux  joues  de 

la  batterie  e. 

i,  tube  du  ressort  à  boudin  dont  Tusage  est  de 

faire  percuter  la  capsule. 


26608. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  août  1860, 

Au  sieur  Fink,  à  Paris, 

Pour  un  nouveau  mode  d*accouplement  de 
deux  essieux  de  chemin  de  fer,  dont  l'un  est  fixe 
et  Tautre  mobile  dans  le  plan  des  axes  des  essieux. 


PI.  XXII. 

La  nouveauté  de  ce  système  d^accouplement  con- 
siste en  ce  que  les  essieux  sont  couplés  de  la  même 
manière  que  les  boutons  de  leurs  manivelles,  et  de 
telle  sorte  que  la  distance  des  centres  des  essieux  et 
celle  des  boutons  de  manivelle  varient  simultanément 
dans  le  même  sens  et  de  la  même  quantité. 

Ce  résultat  est  obtenu  par  le  moyen  d'un  double 
système  d'accouplement  formant  deux  parallélo- 
grammes inclinés  Tun  vers  Tautre  et  reliés  par  un 
côté  commun. 

Ces  parallélogrammes  peuvent  affecter  diverses  dis- 
positions, dont  les  figures  1  et  a  donnent  des  exemples. 

Dans  ces  figures,  A  ei  B  représentent  les  essieux; 
a  eib,  les  boutons  de  manivelles. 

Si  Ton  emploie  des  contre-manivelles ,  il  suffit  de 
coupler  les  boutons  des  manivelles  et  ceux  des  contre- 
manivelles,  comme  le  montre  la  figure  3,  dans  la- 
quelle A  et  B  désignent  encore  les  essieux  ;  a  et  6^  les 
boutons  des  manivelles ,  et  a',  h',  ceux  des  contre-ma- 
nivelles. 

Il  est  bien  à  remarquer  que  la  transmission  du 
mouvement  de  rotation  de  Tessieu  fixe  à  Tessieu  mo- 
bile s'opère  par  couple  de  forces  qui  ne  peuvent  eu 
aucune  façon  provoquer  un  déplacement  de  l'essieu 
mobile,  ni  s'opposer  à  un  déplacement  causé  par  des 
forces  extérieures  et  en  particulier  par  la  pression  des 
rails  sur  le  boudin  des  roues  au  passage  des  courbes. 

En  introduisant  un  arbre  intermédiaire  C,  Y'on 
augmente  la  solidité  du  système  en  même  temps  que 
Ton  relie  les  systèmes  de  droite  et  de  gauche  de  la 
machine. 


L'accouplement  des  essieux  peut  être  remplacé  par 
une  liaison  des  boîtes  à  graisse,  ce  qui  simplifie  dans 
beaucoup  de  cas  la  construction  et  permet  d'éviter 
l'usure  des  bielles  d'accouplement  pour  les  essieux. 

La  planche  XXII  représente  l'application  du  sys- 
tème décrit  ci-dessus  à  une  machine  locomotive  a 
châssis  et  à  cylindres  extérieurs,  où  l'essieu  mobile 
est  guidé  par  ses  boites  à  graisse  dans  des  glissières 
obliques. 

Le  mécanisme  est  représenté  en  élévation,  plan  et 
coupe  transversale,  fig.  4i  5  et  6,  pi.  XXII. 

A ,  essieu  fixe. 

B ,  essieu  mobile. 

C,  arbre  intermédiaire  de  transmission. 

Cet  arbre  est  situé  sur  la  verticale  de  l'essieu  mo- 
bUe. 

Les  essieux  A,B,  sont  reliés  par  la  bielle  Z  et  le 
support  S;  le  dernier  sert  également  de  support  au 
ressort  de  suspension,  et  la  liaison  de  l'essieu  B  avec 
l'arbre  C  est  assurée  de  la  manière  la  plus  simple  par 
la  charge  supportée  par  ce  ressort. 

Les  boutons  de  manivelles  sont  couplés  par  les 
bielles  Tet  V,  parallèles  à  Z  et  & 

Le  mécanisme  d'accouplement  forme,  en  consé- 
quence, les  deux  parallélogrammes  ACaceiBCbc, 

La  liaison  de  l'essieu  B  et  de  l'arbre  C,  opérée  par 
le  moyen  du  ressort  de  suspension,  est  parfaitement 
assurée ,  si  l'on  observe  qu'en  admettant  pour  le 
coefficient  de  frottement  des  roues  sur  les  rails  la  va- 
leur o,a5  dans  une  machine  à  deux  cylindres,  le 
glissement  des  bandages  aura  encore  lieu  avant  que 
le  support  du  ressort  soit  soulevé;  quant  à  la  charge 
de  l'essieu ,  elle  n'est  modifiée  en  rien  par  cette  dis- 
position. 

Lors  du  déplacement  de  l'essieu  mobile  B  dans  son 
guindage  oblique,  la  boite  a  graisse  L  glisse  sous  le 
support  S  qui  reste  en  place;  la  hauteur  du  parallé- 
logramme BCbc  reste  donc  constante,  bien  que  cette 
figure  se  gauchisse  un  peu,  parce  que,  le  côté  B  C  res- 
tant vertical,  le  côté  bc  s'incline  un  peu  dans  le  sens 
transversal  de  la  machine.  Mais  la  différence  de  lon- 
gueur du  côté  vertical  BC  et  du  côté  oblique  6c  est 
si  faible  que ,  même  pour  un  déplacement  de  5  cen- 
timètres de  la  boite  à  graisse,  cette  différence  ne  se 
monte  pas  k  1/2  millimètre,  et  est  par  conséquent 
rachetée  par  le  jeu  indispensable  de  quatre  articula- 
tions sur  lesquelles  elle  se  répartit. 

La  même  disposition  est  applicable  aux  machines 
à  arrière-train  mobile  du  système  Engerth  '  ;  dans  ce 

'  Tome  XXXV,  page  16 A. 
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cas,  rextrémité  du  support  S  qui  s  appuie  sur  la  boîte 
à  graisse  L  devra  prendre  la  forme  d'un  genou ,  de 
façon  à  pouvoir  suivre  librement  le  déplacement  du 
châsais  du  tender. 

L'obliquité,  dans  le  sens  transversal  de  la  bielle  bc, 
disparaît  ici  et  est  remplacée  par  celle  de  la  bielle  ac, 
qui  sera  d'autant  moins  sensible  que  la  bielle  ac  est 
beaucoup  plus  longue  que  bc. 


26609. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  5  septembre  1860« 

Au  sieur  Faurax,  à  Lyon, 
Pour  un  essieu  à  graissage  peruianent  et  her- 
métique. 


PI.  XXII. 

Le  meilleur  système  d*essieu  connu  iusqu*à  ce  jour 
est  Tessieu  dit  Patent,  mais  il  présente  encore  de 
graves  iaconvénients  et  laisse  beaucoup  à  désirer. 

En  effet,  le  grippage,  Tenrayage^  la  perte  conti- 
nuelle de  rhuile,  la  prompte  détérioration  des  assem- 
blages de  la  roue,  les  taches  sur  la  peinture,  Fusure 
des  rondelles  en  acier,  la  difficulté  de  l'assemblage 
des  bagues,  écrous,  chapeaux  et  clavettes,  tout  le 
système  en  un  mot  contribue  a  rendre  cet  essieu  aussi 
vicieux  que  dangereux. 

Le  nouvel  essieu  suppriaie  tous  les  inconvénients 
de  l'essieu  dit  Paiemt  et  réimit  toutes  les  conditions 
désirables  de  simplicité,  de  solidité,  d'économie,  de 
propreté  et  de  sécurité. 

S,  corps  de  Tessieu,  ûg.  i. 

PP',  boîte  de  la  fusée  fermée  hermétiquement  a 
son  extrémité,  fig,  i  et  a. 

L,  fusée  cylindrique  de  frottement,  ûg.  a.  | 

Q,  surOsuce  servant  d  appui  aux  ressorts.  t 

H,  cavité  annulaire  pratiquée  dans  rintériem:  de    I 
la  boîte  et  servant  de  réservoir  d'huile,  fig.  a. 

R ,  rondelle  de  cuir  qui  obstrue  complètement  la 
jonction  de  la  boîte  a  Tessieu  et  empêche  ainsi  toute 
déperdition  d*buile. 

F,,  filetage  de  l'essieu  sur  lequel  se  visse  l'écrou 
âC  A\  fig.  1  et  a ,  serrant  la  boite  contre  l'essieu,  tout 
en  lui  laissant  la  faoililé  de  tourner. 

KK'  K*,  fig.  1,  a  et  3,  écrou  qui  possède  une  sail- 
lie annulaire  découpée  par  les  crans  T,  T,  fig.  3,  les- 


quels crans  s  emboîtent  sur  l'ergot  E',  fig.  a'  et  3, 
d'une  pièce  ajustée  O',  mainteaue  par  la  vis  de  pres- 
sion V,  et  qui  a  pour  mission  de  régler  le  serrage  au 
fur  et  à  mesure  de  l'usure,  c*est-à<lire d'arrêter  Técrou 
au  point  convenable  pour  que  tout  l'appareil  soit 
toujours  maintenu  dans  les  meilleures  conditions  dé- 
sirables. 

Il  est  facile  de  comprendre  les  avantages  que  pré- 
sente cet  essieu ,  puisqu'il  n*exige  le  renouvellement 
de  l'huile  que  tous  les  six  mois  et  même  tous  les  ans. 


26610. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  3  septembre  1860, 

Au  sieur  Beyebbacu,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  dans  la  fabrication 
de  Torseille. 


PI.  XXIL 

On  fait  bouillir  les  hchens  bruts ,  qu'il  est  inutile 
de  débarrasser  préalablement  des  épines  ou  des  impu- 
retés ,  dans  de  l'eau  renfermant  un  peu  de  soude  caus< 
tique,  préparée  avec  deux  parties  de  carbonate  de 
soude  calciné  à  98  degrés  et  une  partie  de  chaux. 

Le  liquide  obtenu,  marquant  environ  1  i/a'^Beaumé, 
est  clarifié  par  filtration. 

Cette  opéraLium  se  renouvelle  deux  fois  sur  le  même 
lichen. 

La  seconde  décoction  marque  i/a  a  1*  Beaumé. 

La  troisième  décoction  est  encore  plus  faible. 

Le  lichen  épuisé  est  soumis  ensuite  à  la  pression. 

On  mélange  tous  les  liquides  ainsi  obtenus,  et  la 
liqueur  filtrée ,  marquant  alors  1  *  Beaunaé ,  est  évaporée 
jusqu'à  ce  qu'elle  marque  9**  Beaumé. 

Ce  liquide  est  introduit  dans  des  baquets  imper- 
méables à  l'eau ,  et  l'on  y  ajoute  la  quantité  d'ammo- 
niaque caustique  que  l'on  juge  nécessaire,  selon  la 
richesse  en  matière  colorante  du  Uchen  employé. 

Cest  alors  que  conunenoe  l'action  de  l'oxygène  de 
l'air. 

Cet  air  est  insufflé  dans  le  liquide,  et  cette  intro- 
duction d'air  peut  être  réglée  à  volonté,  être  à  tout 
inoment  augnaentée ,  diminuée  ou  suspendue. 

L'appareil,  fig.  i  et  a»  se  compose  de  trois  ou  de 
plusieurs  caisses  d'extraction  C,  C,  C*,  superposées. 

Au  moyen  d'une  machine  soufflante  quelconque, 
pompe  pneumatique,  ventilateur  ou  autre  soufflerie, 
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mise  en  mouvement  par  n*iniporte  quel  moteur,  on 
introduit  le  vent  en  6  et ,  par  Tintermédiaire  des  tubes 
/,/',/*,  et  du  barboteur,  dans  le  liquide  renfermé 
dans  les  caisses  d*extraction. 

La  force  d'un  homme,  appliquée  à  un  simple  souf- 
flet de  forge ,  suffit  souvent. 

Les  tubes  peuvent  a  volonté  être  fermés  ou  ouverts 
au  moyen  de  deux  robinets  en  bois. 

Au  bout  du  tube  général  b,  qui  conduit  lèvent,  se 
trouve  un  robinet  pour  faire  sortir  Tair  excédant. 

La  coupe  longitudinale  de  lappareil,  fig.  i,  in- 
dique la  manière  dont  Tair  s  introduit  dans  le  liquide  ; 
f  est  un  tube  plongé  dans  le  liquide  de  la  caisse  et  à 
une  distance  d'environ  16  centimètres  du  fond  et  des 
parois  de  la  caisse. 

Ledit  tube  est  percé  sur  toute  sa  longueur  hori- 
zontale de  trous  très-fins,  du  diamètre  d'une  tète 
d'épingle  à  peu  près. 

L'agitation  et  le  bouillonnement  du  liquide  pro- 
duits par  l'air  sont  réglés  par  les  robinets  et  peuvent 
être  modérés  ou  totalement  supprimés. 

Un  seul  tube  peut  suffire  pour  plusieurs  caisses. 

Tous  les  robinets  sont  en  bois  et  tous  les  tubes  en 
tèle  étamée  ;  mais  il  pourrait  être  avantageux  de  cons- 
truire entièrement  en  étain  la  partie  du  tube  qui 
plonge  dans  le  liquide  ammoniacal. 

En  résumé,  je  déclare  que  la  partie  essentielle  de 
mon  invention  consiste  dans  Finsufflaiion  d'air  ou 
d'oxygène  dans  une  dissolution  alcaline  de  la  matière 
colorante  des  lichens,  insufflation  que  je  puis,  au 
moyen  de  mon  appareil ,  augmenter,  diminuer  ou  sus- 
pendre a  volonté  et  à  tout  moment. 


26611. 

BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£kidatedu25aoûtl860. 

Aux  sieurs  Birks,  à  Nottingham  (Angleterre), 
Pour  des  perfectionnements  dans  les  machines 
à  fabriquer  le  tulle  et  le  cordonnet. 


PI.  xxm. 

L'objet  de  cette  invention^  qui  consiste  dans  des 
perfectionnements  af^ortés  aux  machines  à  fabriquer 
le  tulle,  ainsi  que  le  cordonnet,  est  d*obtenir  un  tulle 
ou  un  cordonnet  pareil  au  cordonnet  à  la  futaine  ou 
au  boisseau,  fabriqué  à  la  main. 


Pour  réaliser  la  première  partie  de  notre  in v«ntion, 
nous  supprimons  le  pué  ordinairement  en  usage ,  et 
nous  employons,  soit  une  rangée  de  bobines  et  de 
chariots,  dont  l'action  est  rendue  indépendante  au 
moyen  d'un  jacquard,  soit  une  double  rangée  de  bo- 
bines et  de  chariots,  ces  deux  rangées  étant  en  face 
Tune  de  l'autre,  et  leur  action  étant  rendue  indépen- 
dante par  un  appareil  Jacquard. 

Les  barres  en  peigne  de  nos  machines  perfection- 
nées sont  contrôlées  et  commandées  de  manière  à 
porter  des  secousses  à  droite  et  à  gauche  après  chaque 
distribution  des  chariots;  cette  disposition  pearmel  de 
faire  agir  conjointement  ou  non,  en  temps  donné, 
une  série  spéciale  de  bobines  et  de  chariots  poiu*  opé- 
rer le  retordage  et  le  pliage,  pendant  que  les  bobines 
et  chariots  adjacents  vont  opérer  la  fabrication  des 
passementeries  simples  ou  à  ornements. 

Le  contrôle  supplémentaire  et  constamment  varié 
du  mouvement  des  barres  en  peigne  est  obtenu  par 
l'emploi  de  roues  supplémentaires  qui  commandent 
les  barres  en  peigne;  deux  roues  égales,  par  rapport 
à  la  disposition  de  leurs  saillies,  sont  montées  sur  un 
arbre  de  manière  que  les  saillies  de  l'une  de  ces  roues 
se  trouvent  opposées  aux  vides  de  l'autre.    - 

Ces  roues  sont  commandées  par  d'autres  roues  pla- 
cées sur  un  second  arbre,  qui  agit  sur  les  barres  en 
peigne  par  l'intermédiaire  des  roues^  mentionnées  ci^ 
dessus  ou  bien  par  l'interposition  de  cames  actionnées 
par  des  surfaces  Jacquard;  mais  l'action  des  barres 
en  peigne  pourrait  ê(re  obtenue  par  l'emploi  d*un 
autre  appareil  quelconque. 

La  figure  1  est  un  plan ,  et  la  figure  a ,  une  vue  en 
section  d*un  appareil  propre  à  commander  les  barres 
en  peigne  et  les  barres  à  heurtoirs  d'une  machine  à 
heurter  construite  d'après  notre  invention. 

Les  autres  figures  montrent  des  vues  séparées  des 
roues  que  nous  employons  pour  actionner  les  barres 
en  peigne  et  des  barres  à  heurtoirs. 

Nous  n'avons  pas  jugé  nécessaire  de  représenter  en 
entier  la  machine  à  fabriquer  le  tulle  ou  le  cordonnet, 
nous  bornant  à  en  montrer  les  parties  indispensables 
à  l'explication  des  mécanismes  que  nous  employons 
pour  actionner  les  barres  en  peigne  et  les  barres  à 
heurtoirs ,  si  l'on  applique  nos  perfectionnements  aux 
machines  a  heurter. 

a  est  un  arbre  porté  par  des  paliers  à  l'extrémité 
droite  de  la  machine;  il  reçoit  son  mouvement,  soit 
par  l'arbre  manivelle,  soit  par  un  autre  mécanisme 
convenable. 

Sur  l'arbre  a  est  montée  une  série  dé  roues  a',  dont 
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deux  pour  chaque  barre  en  peigne  et  deux  pour  chaque 
barre  à  heurtoirs. 

Ces  roues,  dont  une  paire  est  représentée  fig.  3 
et  4>  sont  égales  et  munies  de  saillies  uniformes  et 
propres  à  actionner  chacune  des  barres. 

Les  saillies  de  Tune  de  ces  roues  se  trouvent  oppo- 
sées aux  vides  de  l'autre. 

De  cette  manière ,  si  Ton  faisait  fonctionner  chaque 
barre  en  peigne  par  une  seule  de  ces  roues ,  le  peigne 
serait  poussé  vers  le  côté  gauche  et  retiré  alternative- 
ment; mais  si  les  deux  roues  agissent  ensemble,  le 
peigne  sera  constamment  porté  vers  le  côté  gauche 
de  la  machine. 

Nous  avons  donné  celte  explication  détaillée  de 

I  action  des  deux  roues  sur  les  barres  en  peigne  dans 
certains  cas,  pour  mieux  faire  comprendre  nos  per- 
fectionnements dans  les  appareils  servant  à  diriger 
l'action  de'  chaque  barre;  ces  perfectionnements  con- 
sistent dans  l'interposition  de  batteurs  ou  de  pièces  de 
remplissage,  fig.  i',  actionnées  par  des  roues  ou  par 
un  appareil  Jacquard. 

Nous  procédons  à  la  description  de  l'appareil  que 
nous  employons  de  préférence  pour  actionner  les  bat- 
teurs ou  pièces  de  remplissage  placées  par  intervalles 
entre  les  leviers  qui  agissent  sur  les  extrémités  des 
barres  en  peigne  et  des  barres  à  heurtoirs  ;  ces  pièces 
de  remplissage  dirigent  le  mouvement  des  barres 
pour  la  traverse  d'une  moitié  des  bobines  et  des  cha- 
riots vers  le  côté  droit,  et  l'autre  moitié  vers  le  côté 
gauche  de  la  machine. 

a'  est  un  pignon  denté  fixé  sur  l'arbre  a,  engre- 
nant dans  la  roue  dentée  b',  montée  sur  Tarbre  b. 

Sur  cet  arbre  sont  ajustées  les  séries  de  roues  A  A', 
BB\  ce  et  DD\  montrées  fig.  5,6,  7,  8,  9.  10, 

II  et  la,  qui  commandent  les  leviers  ^*,  B*,  C*  et 
D',  un  seul  A^  étant  indiqué,  dont  deux  pour  chaque 
barre ,  et  aux  extrémités  desquels  sont  suspendues  les 
pièces  de  remplissage  -4*,  B',  C*  et  Z)*,  fig.  1 . 

Ces  pièces  sont  interposées  entre  les  extrémités  des 
leviers  i4*,  fî*,  C*  et  D\  dont  deux  pour  chaque  barre 
en  peigne  et  à  heurtoirs,  et  entre  les  deux  contre- 
écrous  à  l'extrémité  de  chaque  barre  ou  de  sa  goupille 
glissante;  et  l'effet  du  choc  imprimé  ou  non  à  chacune 
par  les  roues  des  barres  en  peigne  ou  à  heurtoirs ,  sup- 
posé que  la  machine  travaille  sans  aucune  distribution 
des  chariots  par  l'appareil  Jacquard,  occasionnera  une 
course  d'une  demi-série  de  bobines  et  de  chariots 
vers  le  côté  droit  et  d'une  autre  demi-série  vers  le 
côté  gauche  pour  traverser  et  entrelacer  les  fils  alter- 
natifs des  bobines  :  on  produira  ainsi  une  passemen- 


terie connue  généralement  sous  le  nom  d'affinage 
simple,  obtenue  sans  le  secours  du  pué. 

Nous  ferons  remarquer  qu'on  pourrait  employer 
une  barre  ou  une  règle ,  placée  au-dessus  du  côté  pos- 
térieur de  la  barre  en  peigne,  pour  supporter  les  fils 
des  bobines  lorsque  les  chariots  viennent  d'être  dis- 
tribués pour  exécuter  les  croisements  des  parties  ou- 
vertes de  la  passementerie  ;  cette  barre  avance  vers  le 
côté  postérieur  de  la  machine  à  la  rencontre  des  fils 
des  bobines ,  pour  les  supporter  dans  leur  mouvement 
à  travers  le  peigne  de  devant. 

On  emploie  des  barres  à  points  choisies,  qui  tra- 
vaillent ensemble  arec  les  barres^  points  ordinaires, 
pour  exécuter  les  petites  ouvertures  dans  les  parties 
ouvertes  de  la  passementerie. 

Les  barres  de  guide  sont  pourvues  de  fils  d'orne- 
ment; ces  barres  travaillent  conjointement  avec  nos 
appareils  perfectionnés  ;  un  ouvrier  expert  et  au  cou- 
rant de  la  fabrication  de  la  passementerie  pourra  aisé 
ment  combiner  ce  perfectionnement  avec  ceux  expli- 
qués ci-dessus. 

Au  moyen  de  ces  appareils  pour  diriger  le  mouve- 
ment des  barres  en  peigne  et  à  heurtoirs ,  il  est  aisé 
de  fabriquer  des  passementeries  à  ornements  en  genres 
très-variés  sans  le  secours  du  pué ,  qui  varie  la  dis- 
tribution des  fils  et  des  chariots ,  lesquels  exécutent  le 
retordage  et  le  pliage  et  sont  lancés  à  droite  et  à 
gauche  pour  produire  le  dessin  de  la  passementerie, 
d'après  la  disposition  de  l'appareil  Jacquard  ou  autre 
surface  façonnée. 

Quoique  nous  ayons  montré  ci-dessus  les  roues 
A  A',  B  B\  ce  et  D D',  propres  à  réaliser  notre 
invention  dans  la  fabrication  du  tulle  ou  du  cordon- 
net d*un  genre  varié,  sans  le  secours  du  pué,  nous 
n'avons  pas  l'intention  de  nous  borner  à  cette  dispo- 
sition ,  vu  qu'un  ouvrier  expert  et  au  courant  de  la 
fabrication  pourrait  aisément  disposer  d'autres  roues 
également  propres  à  atteindre  ce  but;  et  quoique  nous 
préférions  l'appareil  décrit  ci-dessus  pour  actionner 
les  barres  en  peigne  et  à  heurtoirs,  nous  n'avons  pas 
l'intention  de  nous  borner  à  cela,  vu  que  la  com- 
mande des  barres  en  peigne  pourrait  être  obtenue  par 
l'interposition  de  batteurs  et  de  pièces  de  rempUssage , 
deux  pour  chaque  barre,  dirigées  par  des  surfaces  Jac- 
quard ou  autrement  façonnées  ;  nous  ne  voulons  pas 
nous  arrêter  non  plus  à  l'application  de  nos  perfec- 
tionnements aux  machines  à  heurter,  vu  que  ces  per- 
fectionnements pourraient  être  appliqués  à  l'appareil 
qui  actionne  les  barres  en  peigne  des  machines  à 
fabriquer  le  tulle,  généralement  connues  sous  le  nom 
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de  machines  circulaires  à  simple  ou  double  rangée; 
d*ailleurs  un  ouvrier  qui  connaîtrait  la  nature  de  nos 
perfectionnements  pourrait  sans  difficulté  les  appliquer 
à  des  dispositions  quelconques  des  appareils  de  pas- 
sementerie. 

Une  autre  modification  de  notre  invention  consiste 
dans  remploi  du  pué  combiné  avec  les  dispositions 
susdécrites,  pour  actionner  les  barres  en  peigne  et  les 
chariots  dans  la  fabrication  d*un  tulle  à  ornements 
sans  le  secours  d*un  pué. 

Dans  ce  mode  de  fabrication ,  le  pué  opère  sur  les 
fils  des  bobines,  suivant  le  tulle  quon  désire  obte- 
nir, en  remplissant  par  intervalles  une  maille,  pour 
imprimer  à  Touvrage  un  caractère  ornemental. 

Les  fils  de  la  chaîne,  lorsqu*ils  n*opèrent  pas  sur 
les  bobines,  sont  relâchés  et  restent  sur  l'ouvrage  pour 
en  être  enlevés  a  son  achèvement. 

Cette  disposition  est  éminemment  propre  à  faire  les 
ornements  de  passementerie. 

Les  fils  de  chaîne  employés  pour  la  réalisation  de 

'  cette  partie  de  mes  perfectionnements  sont  enroulés, 

soit  sur  des  rouleaux  ou  sur  des  bobines  séparées ,  et 

traversent  des  guides  disposés  sur  des  barres  de  guide 

ou  bien  commandés  par  des  barres  en  estampe. 

On  pourrait  encore  employer  des  barres  à  points 
pour  former  les  ouvertures  conjointement  avec  le 
mode  de  fabrication  que  nous  venons  de  décrire. 

En  résumé,  nous  savons  bien  que  la  disposition  des 
machines  pour  fabriquer  le  tulle  ou  le  cordonnet  au 
moyen  des  bobines  seules,  sans  le  secours  d'un  pué, 
n*est  pas  tout  à  fait  neuve ,  puisque  Ton  a  obtenu  des 
patentes  pour  ce  mode  de  ÊEibrication ;  mais,  dans 
tous  ces  essais  antérieurs,  on  a  disposé  deux  rangées 
de  bobines  Tune  au-dessus  de  Tautre  :  nous  faisons 
mention  de  cela  pour  montrer  que  nous  ne  récla- 
mons point  comme  notre  invention  la  fabrication 
du  tulle  et  du  cordonnet  au  moyen  des  bobines 
seules;  mais  ce  que  nous  réclamons  conune  notre 
invention,  c'est  la  disposition  d'une  machine  pour 
fabriquer  le  tulle  ou  le  cordonnet  sans  le  secours 
d'un  pué,  et  l'emploi  d'une  seule  rangée  de  bobines 
disposées  en  une  ou  deux  séries. 

Nous  réclamons  également  l'emploi  du  pué  com- 
biné avec  la  première  partie  de  nos  perfectionnements 
pour  la  production  du  tulle  fin. 
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En  date  du' 5  septembre  1860, 

Au  sieur  Maire  ,  à  Lyon , 
Pour  un  niveau  de  théodolite. 


PI.  XXIII,  fig.  1,  2,  3  et  4. 
A  A,  balancier,  vu  dans  l'élévation  principale ,  fig.  i , 
el  dans  l'élévation  du  balancier,  fig.  4- 

B,  point  où  le  poids  est  rivé  au  balancier. 
B',  poids  proprement  dit. 

fi*,  vis  de  rappel  servant  à  promener  le  poids  régu- 
lateur dans  sa  gaine. 

C,  vis  de  sûreté  qui  fixe  le  poids  régulateur  dan« 
la  position  qui  lui  est  assignée. 

C,  axe  où  a  lieu  le  balancement,  vu  dans  l'élévation 
principale. 

C'est  dans  des  encoches  ménagées  au  sommet  des 
montants  que  fonctionnent  les  deux  grains  ou  cou- 
teaux-balanciers qui  suspendent  le  poids. 

La  partie  en  forme  de  demi-cercle  où  est  indiqué 
le  grain  C  fait  corps  avec  ce  grain;  elle  présente 
une  surface  plus  grande  que  le  grain  lui-même,  et 
est  en  saillie  dans  la  largeur  du  balancier,  pour  éviter 
le  firottement  contre  les  parois  intérieures  des  mon- 
tants. 

D,  support  du  balancier. 

E,  consoles  servant  à  consolider  les  supports  du 
balancier. 

F,  plaque  horizontale  où  sont  fixés  les  montants. 
F',  petits  pitons  qui  frottent  sur  la  plate- forme  G 

dans  les  mouvements  circulaires  de  la  plaque  F. 

G,  plate-forme  circulaire  sur  laquelle  pivote  tout 
le  système. 

Cette  plate-forme  est  graduée  pour  servir  de  grapho- 
mètre. 

La  plaque  F,  mobile,  est  munie  d'une  aiguille  pour 
marqua  les  degrés. 

H,  trépied  à  vis  de  rappel  supportant  la  plate-forme 
circulaire  sur  laquelle  pivote  l'instrument. 

I,  vis  de  sûreté  assujettissant  l'instrument  à  son 
pied. 

r,  fenêtres  dressées  verticalement  sur  les  extrémités 
de  la  règle  horizontale  appelée  balancier. 

Ces  fenêtres  sont  munies  de  fils  horizontaux  qui 
servent  de  point  de  visée  comme  niveau  d'eau. 

K,  vis  de  rappel  qui  commande  la  fenêtre  mobile 
pour  régler  la  visée. 
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Lj  gaine  du  poids  régulateur,  indiquée  en  pointillé 
dans  l^élévation  principale. 

L',  petite  aiguille  adaptée  au  poids  et  passant  dans 
une  rainure  ménagée  au  bas  de  Tun  des  montants , 
laquelle  rainure  est  graduée  sur  le  bord  de  sa  partie 
inférieure. 

M,  petite  boussole  incrustée  à  Tune  des  extrémités 
de  la  plaque  F. 

N ,  petite  vis  de  sûreté,  qui  assujettit  la  fenêtre 
mobile  lorsqu'elle  est  réglée. 

0,  lunette  posée  sur  sea  supports  0',  qui  sont  eux- 
mêmes  fixés  sur  une  règle  0*,  qui  se  place  et  s^enlève 
à  volonté  sur  le  balancier  A. 

P,  piton  placé  sur  Taxe  du  balancier  pour  recevoir 
la  règle  0*,  supporlant  la  lunette  qui  pivote  sur  cet 
axe. 

Q,  tringle  d'arrêt  pour  maintenir  le  balancier  fixé 
dans  le  poids  horizontal  dès  que  le  poids  ly  a  assu- 
jetti. 

Celte  immobilité  du  balancier  ou  règle  horizontale 
permet  alors  de  manœuvrer  la  lunette  sans  remettre 
le  balancier  en  mouvement. 

Cette  tringle  est  à  chamièi^e  à  sa  partie  supérieure 
et  passe,  par  sa  partie  inférieure,  dans  une  pièce  X 
mobile  qui  paralyse  tous  les  (irottementa. 

A  ^  vis  de  sûreté  qui  assujettit  la  tringle  au  moment 
où  le  balancier  est  tranquille. 

S,  cheville  en  fer  qui  traverse  de  part  en  part  les 
montants  et  le  poids  et  a  pour  objet  de  paralyser  les 
mouvements  du  balancier  quand  on  transporte  Tins- 
trument. 

Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  3  sep- 
tembre i86a. 


26613. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  23  août  IdÔO , 

Au  sieur  Villain  ,  à  Paris , 
Pour  des  perfectionnements  apportés  dans  le» 
mull-jenny. 


PI.  XXIV. 

Les  perfecttonnements  consistent  à  rendre  lesmé* 
tiers  muU-j«nny  demi-renvideurs  au  moyen  d*un  éti- 
rage supplémentaire  après  la  volée  du  métier,  qui 
donne  la  marche  trois  fois  plus  lente  que  le  chariot, 
marche  qu*on  peut  changer  d*une  manière  facultative. 


Cet  étirage  supplémentaire  est  donné  par  1  arbre 
des  mains-douces,  ou  le  moteur  du  chariot,  qui  est 
commandé  de  quatre  c6tés  à  la  fois ,  ce  qui  donne  la 
certitude  d'une  commande  régulière  et  sans  vibra- 
tions, même  avec  la  longueur  des  métiers  qui  por- 
tent jusqu  à  i,aoo  broches,  afin  de  filer  les  plus  fins 
numéros. 

Ce  mouvement  est  très-avantageux,  parce  qu'il 
s'opère  sans  secousses  et  sans  point  d'arrêt  et  qu'il 
permet  de  tendre  le  fil  de  toute  sa  force,  et  par  con- 
séquent de  le  rendre  régulier  et  d'éviter  les  yrilles 
sans  être  obligé  de  retirer  le  chariot  et  de  diminuer 
la  finesse  dé  filature. 

J'emploie  également  un  frein  maitriseur  qui  permet 
de  faire  rentrer  le  chariot  du  métier  plus  vite  que  dans 
les  métiors  ordinaires,  et  qui  donne  le  clinchement 
du  chariot  aussi  doux  que  possible,  pouir  toute  Ion- 
gueur  de  métier. 

Avec  ces  dispositions  on  peut  gagner  sur  la  pro- 
duction, en  même  temps  que  les  mouvements  s'opè- 
rent sans  aucune  altération. 

La  figure  i  est  une  élévation  longitudinale  du  mé- 
caimme  que  j'ai  perfectionné. 

La  figure  a  montre  un  plan  vu  en-desaus. 

Dans  ces  figures,  les  roues  de  changements  de 
vitesse,  pour  produire  l'étirage,  sont  montées  sur  une 
longue  pièce  à  coulisse  A  attachée  sur  le  support  B, 
Ce  support  est  appliqué  sur  un  tube  qui  fait  charnière 
dans  le  palier  C,  ajusté  sur  le  bâti  D,  et  supportant 
l'arbre  de  commande  du  chariot 

Un  long  levier  E ,  monté  sur  un  support  à  coulisse 
T,  fait  monter  la  tige  U,  afin  de  rapprocher  l'engre- 
nage L  de  celui  J,  monté  sur  l'axe  Q;  ce  mouvement 
doit  s'opérer  sans  que  le  support  B  bouge. 

Cette  opération  est  exécutée  au  moyen  de  la  cou* 
lisse  y4 ,  qui  pivote  sur  la  douille  du  support  B  et  qui 
se  règle  par  deux  vis  appliquées  sur  les  deux  côtés. 

Le  petit  levier  H ,  monté  s«ir  le  levier  E,  porte  un 
tenon  qui  retombe  dans  TenccK^he  du  mouvement  0 
au  moment  du  clinchement,  et  a  la  deuxième  opéra- 
lion  du  levier '£,  celui-ci  force  le  levier  H  d'agir  avec 
lui  par  le  moyen  de  la  verge  V,  re^ée  au  support  B; 
c'est  à  ce  moment  que  le  tirage  se  fait  et  désengrène 
le  pignon  L  de  la  roue  /. 

Le  taquet  G,  monté  à  coulisse  sur  le  le'rier  E,»eri 
à  donner  plus  ou  moins  de  tirage;  c'est  sur  ce  taquet 
que  le  heurtoir  fixé  après  la  tête  du  chariot  vient 
appuyer,  en  faisant  agir  tout  le  mouvement  avec  le 
secours  des  deux  verges  U,  V. 

La  pièce  0,  qui  pivote  sur  le  support  à  coulisse  P, 
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porte  une  douille  ronde  munie  d'une  encoche  pour  y 
reoeroir  le  tenon  du  levier  H;  ce  tenon  sert  à  empê- 
cher le  pignon  L  d^engrener  pendant  lopération  de 
retirage;  son  mouvement  est  produit  par  un  heurtoir 
lors  du  dinchement  du  chariot. 

Le  support  P  porte  un  bras  a  coulisse  p,  afin  de 
régler  Fabatage  de  la  pièce  O. 

K  est  un  engrenage  de  quarante-quatre  dents  qui 
porte  sur  sa  douille  le  pignon  L,  .servant  à  changer  la 
vitesse  de  Télirage. 

M  est  une  roue  intermédiaire  qui  reçoit  la  com- 
mande du  pignon  N  et  qui  la  transmet  à  la  roue  K, 

Uengrenage  X,  vu  en  plan  fig.  a ,  reste  toujours 
engrené  avec  le  pignon  W;  de  même  le  pignon  Y 
engrène  constanmient  avec  la  grande  roue  J'. 

Pour  le  frein  maîtriseur,  j'ai  imaginé  la  disposib'on 
suivante  :  une  poulie  de  friction  /  est  calée  sur  Taxe 
Q  de  la  commande  du  chariot,  et  une  courroie  S, 
attachée  d*une  part  à  la  coulisse  s  et  de  lautre  à  la 
boucle  du  levier  F,  entoure  la  poulie  sur  une  moitié 
de  la  circonférence. 

Lorsque  le  chariot  vient  clincher,  à  Taide  d'un 
heurtoir  mobile  à  galet,  il  fait  pression  sur  le  levier  F, 
<pu  oscille  sur  le  support  R,  et  qui  reprend  sa  position 
normale  aussitôt  après  le  clinchemcnt. 

£n  résumé ,  les  points  constitutifs  de  mon  invention 
consistent  dans  des  dispositions  mécaniques  propres 
à  rendre  demi-renvideurs  les  métiers  mull-jenny  ordi- 
naires, Teffet  précité  étant  obtenu  à  Taide  de  Tétirage 
supplémentaire  produit  aux  instants  voulus  sans  vibra- 
tion ,  quelle  que  soit  la  longueur  du  chariot. 

On  peut  ainsi  tendre  les  fils  d  une  manière  parfaite , 
sans  être  obligé  de  retirer  le  chariot  et  diminuer  la 
filature  d*un  certain  nombre  de  numéros. 

Je  me  réserve,  bien  entendu,  de  changer  les  rap- 
ports ou  dimensions  des  roues  qui  produisent  Tétiragc 
suivant  le  degré  de  finesse  qu  on  veut  obtenir,  ainsi 
que  de  varier  la  disposition  du  frein  maitriseur,  si 
cela  devenait  nécessaire. 


CERTIFICAT    D'ADDITION, 
fin  dote  du  9  janrier  1864. 

Un  premier  perfectionnement,  objet  de  cette  addi- 
tion, consiste  à  conmiander  le  chariot  par  une  main- 
douce  calée  sur  un  arbre  disposé  derrière  le  métier  et 
qui  porte  sa  commande  aux  deux  extrémités  ;  je  re- 
médie ainsi  à  Tinconvénient  qu*ofiraient  les  anciens 
métiers,  quant  à  la  foitigue  des  cylindres  cannelés. 


Ce  système  permet  aussi ,  pour  certaines  longueurs 
de  métier,  de  pouvoir  retirer  le  chariot  au  bout  de 
la  volée,  au  moyen  d'un  débrayage  qui  s'opère  de  la 
main*douce  à  l'arbre  du  chariot,  et  qui  reste  désen- 
grené  pendant  le  revidage. 

Ce  mouvement  de  déclic  est  plus  simple  que  les 
anciens  systèmes  et  permet  au  chariot  de  clincher 
plus  ou  moins  fort  sans  porter  aucun  contre-coup 
au  mouvement;  il  fait  le  déclinchement  en  même 
temps  que  la  commande  de  la  machine,  tandis  que 
dans  les  autres  mouvements  il  faut  un  déclinchement 
spécial. 

La  commande,  disposée  sur  un  arbre  indépendant 
des  cylindres  cannelés,  permet  d'établir  un  étirage 
supplémentaire  conmiandé  par  les  deux  extrémités, 
ce  qui  donne  beaucoup  plus  de  sécurité. 

Un  second  perfectionnement  est  caractérisé  par  un 
mouvement  de  contre-baguette  qui  a  pour  but  de 
remplacer  la  contre -baguette  ancienne  des  métiers 
renvideurs  qui  se  bascule  par  des  contre-poids  très- 
lourds  ,  ce  qui  a  le  grand  désavantage  de  fatiguer  le 
fil  et  empêche  de  filer  les  numéros  fins  dans  certains 
métiers. 

Par  mon  système,  j'obtiens  une  sensibilité  très- 
grande  avec  des  poids  légers;  au  moyen  de  l'enroule- 
ment de  la  petite  chaîne  sur  le  galet  de  la  baguette,, 
j'obtiens  la  régularité  du  basculage  et  son  mouvement 
certain.  ^ 

Au  moment  où  la  baguette  se  baisse,  la  chaîne  fixée 
au  couteau ,  se  rapprochant  du  centre  de  la  baguette , 
permet  à  la  contre-baguette  de  se  relever  plus  haut 
pour  donner  de  la  tension  au  fil,  et  son  contre-poids 
agit  sur  toute  la  Jongueur  du  métier;  par  ce  principe, 
le  fil  se  trouve  tendu  selon  la  force  qu'il  peut  suppor- 
ter par  le  règlement  du  contre-poids. 

La  figure  3 ,  pi.  XXIV,  montre  l'ensemble  du  mé- 
canisme de  commande  qui  constitue  mon  premier 
perfectionnement. 

La  figure  4  est  un  fragment  de  plan  vu  en  dessus. 

La  tringle  A ,  guidée  par  les  supports  /  fixés  au 
bâti  du  métier,  forme  la  pièce  principale  de  la  dé- 
clinche  et  se  trouve  séparée  en  deux  à  la  ligne  x;  la 
partie  B  est  mobile  indépendamment  de  la  tringle  A . 

C  est  la  pièce  pour  la  déclinche  des  griffes  des  cy- 
lindres cannelés;  la  partie  B  glisse  dans  une  rainure 
de  cette  pièce  et  se  sépare  de  la  tringle  A  pour  faire 
le  mouvement  de  Tétirage  supplémentaire  sans  désen- 
grener  les  mains-douces ,  ce  qui  fait  &ire  le  déchn- 
chement  des  cylindres  cannelés  sans  que  la  pièce  B 
bouge  de  place. 
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La  tige  à  galet  D  qui  roule  dans  la  coulisse  C  fait  le 
déclinchement  des  griffes. 

La  roue  E  qui  engrène  avec  le  pignon  H  est  calée 
sur  le  même  arbre  que  les  poulies  qui  reçoivent  les 
courroies  par  lesquelles  est  commandé  le  chariot. 

Les  pignons  H  sont  fixés  sur  larbre  qui  reçoit  sa 
commande  du  moteur  principal,  et  ils  transmettent 
cette  coxpmande  aux  engrenages  E,  disposés  aux  deux 
extrémités  du  métier. 

La  pièce  F,  montée  sur  le  tourillon  du  support  G 
fixé  au  bâti,  porte  le  tourillon  e  de  Tengrenage  E; 
cette  pièce  F  pivote  sur  le  tourillon/,  fig.  3  et  4- 

Le  tourillon  de  l'engrenage  E  porte  un  galet  e  qui 
appuie  sur  la  pièce  B,  et  quand  cette  pièce  se  retire 
dans  la  partie  la  plus  étroite,  elle  fait  faire  le  désen- 
grènement;  par  conséquent,  le  rengrènement  se  fait 
quand  la  pièce  B  revient  à  sa  position  de  clinchement 
du  chariot. 

Cest  ici  qu'on  peut  apprécier  Tamélioratiou  appor- 
tée au  clinchement,  car,  une  fois  la  partie  plus  forte 
surmontée,  le  clinchement  se  trouve  toujours  de 
même,  ce  qui  empêche  d'avoir  des  dédinchements 
brusques  ;  la  pièce  B  glisse  dans  une  rainure  pratiquée 
dans  le  support  G. 

Le  taquet  /,  fixé  sur  la  tringle  A ,  sert  à  régler  les 
clinchements  du  chariot  à  Taide  du  butoir  K,  assem- 
blé à  la  tête  de  ce  chariot. 

Le  taquet  à  tourillon  L  fait  faire  le  clinchement  du 
métier  en  butant  sur  la  goupille  M;  en  retirant  cette 
goupille,  on  empêche  le  clinchement  du  moteur,  ce 
qui  permet  au  fileur  de  faire  le  clinchement  du  cha- 
riot. 

La  pièce  N  fait  partie  de  la  déclinche  du  moteur 
pour  la  commande  du  métier  à  l'opposé  de  la  main- 
douce;  le  clinchement  se  fait  de  même;  il  n'y  a  qu'à 
supprimer  les  pièces  C,D,L,MeiN. 

La  figure  5  montre  une  vue  par  bout  du  mouve- 
ment de  contre-baguette. 

La  figure  6  est  un  plan  correspondant  vu  en  dessus. 
La  figure  7  représente  un  support  d'entre-deux. 

La  ligure  8  est  un  plan  vu  en  dessus  de  la  même 
pièce. 

Dans  les  figures  5, 6  et  6',  A  est  l'abattant  principal 
fixé  aux  deux  extrémités  du  métier,  avec  un  axe  en 
acier  pivotant  dans  un  tube  C  qui  porte  une  crapau- 
dine  à  son  extrémité  ;  le  tube  C  est  fixé  sur  le  support 
de  la  baguette  pour  porter  l'axe,  qui  est  maintenu  à 
l'autre  extrémité  par  un  support  S. 

Le  tube  à  crapaudine  C  est  monté  sur  le  même 
support  qui  reçoit  la  baguette  B, 


D  est  le  contre-poids  de  la  bascule  A . 

La  chaîne  E  est  attachée  d'un  côté  à  la  baguette  B 
principale,  et  de  l'autre  au  contre-poids  de  la  bas- 
cule ou  contre-baguette  A ,  après  avoir  passé  autour 
de  la  gorge  du  galet  mobile  F,  qui  est  monté  sur 
l'axe  de  la  baguette  B. 

Pour  les  figures  7, 8  et  8',  ^4  est  le  couteau-baguette , 
et  B,  la  bascule  qui  agit  par  son  contre-poids  d'après 
le  même  principe  que  la  contre-baguette. 

Cette  bascule  est  montée  sur  un  tourillon  fixé  sur 
le  support  de  la  baguette. 

La  chaîne  E  est  attachée  au  couteau  A  et  au  contre- 
poids de  la  bascule  B,  après  avoir  été  enroulée  sur  le 
galet  mobile  F  passé  dans  la  baguette. 

La  bascule  B  reçoit  le  fil  métallique ,  tendu  par  les 
deux  abattants  décrits. 

L'avantage  du  système  de  contre-baguette  décrit 
ci-dessus  est  de  pouvoir  s'appliquer  sur  le  support  qui 
reçoit  la  baguette ,  sans  que  rien  puisse  gêner  cette  ap- 
plication ;  la  construction  de  ce  système  est  plus  simple 
et  plus  économique  que  celle  des  mécanismes  appli- 
qués jusqu'ici  aux  métiers  renvideurs. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  V  décembre  1866. 

Les  nombreuses  expériences  faites  avec  les  métiers 
mull-jenny  demi-renvideurs ,  dont  j'ai  fait  ressortir  les 
avantages  dans  mes  demandes  primitives,  tout  en 
donnant  de  très-bons  résultats,  m'ont  permis  d'amé- 
liorer encore  la  fonction  de  certaines  parties,  alin 
d'obtenir  le  plus  haut  degré  possible  de  régularité. 

Ainsi  les  perfectionnements  actuels  consistent  tout 
d'abord  à  simplifier  la  marche  du  chariot  et  à  donner 
une  fonction  plus  directe  au  clinchement,  par  suite 
de  la  suppression  de  sept  engrenages  qui  existaient 
dans  la  disposition  primitive;  j'obtiens  ainsi  l'attaque 
du  chariot  instantanée,  ainsi  que  celle  des  cylindres 
cannelés ,  ce  qui  donne  une  marche  régulière  et  évite 
les  vrilles. 

J'obtiens  encore  l'étirage  supplémentaire  avec  une 
grande  promptitude  de  débrayage;  un  employé,  bien 
que  fort  peu  au  courant,  peut  très-facilement  régler 
ces  métiers. 

Il  résulte  aussi  des  dispositions  perfectionnées,  que 
je  décrirai  plus  loin  «  plus  de  légèreté  dans  la  coùi- 
mande  et  la  reprise  des  mouvements  instantanés ,  peu 
de  force  motrice,  et  la  facilité  de  filer  avec  avantagé 
sur  les  demi-renvideurs  les  fins  numéros  aussi  bien 
que  les  gros. 
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Un  de  mes  perfectionûements  importants  consiste 
dans  1  application  d^un  frein  sur  Tarbre  de  commande, 
et  dont  les  cliquets  d*embrayage  se  trouvent  dégagés 
au  moment  ou  Taribre  tourne  en  sens  inverse. 

La  figure  g ,  pi.  XXIV,  montre  la  vue  transversale 
de  la  partie  modifiée  d*un  métier  de  mon  système. 

La  figure  lo  est  une  vue  de  face  correspondante. 

Dans  ces  figures ,  A  est  Tarbre  principal  qui  prend 
son  mouvement  de  Tarbre  B  au  moyen  des  roues 
d'angle  a  et  6;  la  partie  supérieure  de  cet  arbre,  mu- 
nie d'une  sphère,  est  montée  dans  la  double  coulisse 
D,  fixée  au  support  j&,  ce  qui  lui  permet  de  prendre 
les  inclinaisons  voulues ,  et  la  partie  inférieure  repose 
dans  une  crapaudine  fixée  sur  un  support  oscillant  L. 

Le  pignon  F  de  Tarbre  A  engrène  avec  la  roue  G, 
qui  fait  marcher  le  chariot;  la  denture  de  ces  roues 
est  inclinée,  comme  on  le  voit  sur  les  figures,  parce 
que  Taxe  A  n  est  pas  dans  le  même  plan  que  celui  il 
de  la  roue  G,  qui  porte  le  frein  maltriseur  H,  muni 
d*un  enciiquetage. 

L'arbre  A  porte  à  la  partie  inférieure  le  pignon  I , 
qui  engrène  avec  la  roue  d'angle  J,  laquelle  sert  k  pro- 
duire l'étirage  supplémentaire  ainsi  que  le  pignon  K, 
qui  donne  la  commande  en  ralentissant  la  marche 
pour  cet  étirage;  le  pignon  K  engrène  avec  la  roue 
P,  qui  fait  corps  avec  le  pignon  Q,  destiné  à  trans- 
mettre le  mouvement  au  pignon  /. 

L'axe  sur  lequel  tournent  les  roues  P  et  Q  est  fixé 
sur  le  support  mobile  L,  monté  par  le  tourillon  /  sur 
le  pied  fixe  M,  de  sorte  qu'il  se  mobilise  en  même 
temps  que  l'arbre  A ,  dont  la  crapaudine  repose  sur 
le  support  jL. 

Le  bras  L'  du  support  mobile  est  terminé  par  un 
œil  dans  lequel  pénètre  l'extrémité  du  grand  levier 
à  bascule  N:  sur  ce  levier  est  disposée  la  glissière 
du  clinchement  O  pour  assurer  Tengrènement  de  la 
roue  G. 

11  résulte  de  toute  cette  combinaison  que,  lorsque 
le  levier  à  bascule  N  est  abaissé ,  le  support  mobfle  L 
se  mobilise  sur  le  tourillon  /  du  support  fixe  M,  ce 
qui  fait  embrayer  le  pignon  F  avec  la  roue  G,  comme 
on  le  voit  fig.  lo,  pour  la  marche  du  chariot. 

Ce  même  mouvement  se  trouve  débrayé  au  mo- 
ment où  le  chariot  vient  appuyer  sur  la  bascide  N , 
lorsqu'elle  se  trouve  au  bout  de  sa  volée ,  de  telle  sorte 
que  le  pignon  /  engrène  alors  avec  la  roue  J  pour 
rétirage  supplémentaire. 


26614. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  3  septembre  1860, 

Au  sieur  Dblsarte,  à  Paris, 
Pour  un  piano  à  r^istre  et  à  pédale  chroma- 
tique. 


PI.  XXIV. 

Le  registre  et  la  pédale  chromatique  ont  pour  objet 
l'accord  mathématique  du  piano  et  la  facile  exécution 
de  cet  accord. 

On  sait  que,  dans  la  plus  grande  étendue  du  piano , 
chaque  louche  met  parallèlement  en  vibration  trois 
cordes;  or,  si  l'une  de  ces  trois  cordes  demeurait  inva- 
riablement juste,  l'accord  du  piano  se  réduirait  k 
une  opération  simple  et  facilement  réalbable  pour 
tout  le  monde. 

Nous  avons  résolu  ce  problème  par  les  moyens 
suivants  : 

La  plus  longue  corde  du  piano  est  antérieurement 
assise  sur  un  sillet  mobile  que  dirige  longitudinale- 
ment  un  registre  indiquant  extérieurement  le  son  dont 
on  veut  obtenir  le  type. 

Cette  corde  ainsi  allongée  ou  raccourcie,  suivant 
les  proportions  du  sonomètre,  fait  donc  successive- 
ment entendre ,  au  moyen  d'une  pédale  additionnelle , 
le  son  typique  de  la  partition  qu'il  s'agit  d'établir  pour 
constituer  l'accord  du  piano. 

Ainsi,  pour  opérer  cet  accord,  la  corde  typique  et 
la  corde  à  accorder  sont  simultanément  frappées,  l'une 
par  le  pied,  puisque  la  pédale  fait  mouvoir  un  mar- 
teau, l'autre  par  la  main  gauche,  tandis  que  la  droite 
agit  sur  la  cheville  de  la  seconde  corde  pour  l'élever 
ou  l'abaisser  à  l'unisson  de  la  première;  de  telle  sorte 
que  Ton  procède  à  l'égard  de  ces  cordes  comme  si 
elles  appartenaient  à  la  même  touche. 

Ici,  on  pourrait  nous  demander  si  le  sonomètre, 
déjà  appliqué  à  l'accord  du  piano ,  ne  remplit  pas  les 
conditions  proposées. 

Nous  ferons  tout  d'abord  remarquer  que  ce  n'est  pas 
le  sonomètre  que  nous  entendons  faire  breveter,  mais  : 

1*  Son  appropriation  au  piano,  avec  lequel  il  fait 
corps  ; 

2*  Ses  dispositions  intérieures  par  rapport  aux 
cordes  avec  lesquelles  il  se  trouve  intimement  lié  et 
presque  identifié,  tant  par  son  voisinage  et  le  paral- 
lélisme de  sa  direction  que  par  l'homogénéité  de  son 
1    timbre  ; 
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3'  La  pédale  aclditionneUe  qui  le  met  en  vibration  ; 

4*  Le  registre  qui  le  gouverne  et  en  indique  exté- 
rieurement la  progression  ; 

5'  Enfin ,  le  timbre  qui  lui  sert  de  diapason  et  en 
garantit,  par  ses  vibrations  sympathiques,  la  justesse 
permanente. 

Cela  dit,  une  simple  énumération  des  conditions 
de  faccord  indiquera,  d'une  part,  les  vices  atlacliés 
au  sonomètre ,  tel  qu  on  a  essayé  de  l'employer,  vices 
qui  en  ont  fait  rejeter  l'adoption ,  et,  d'autre  part, 
démontrera  l'incontestable  supériorité  de  nos  moyens 
sur  tous  ceux  employés  jusqu'ici. 

Il  ne  suffit  pas,  pour  accorder  ensemble  deux 
cordes,  qu'elles  soient  de  même  nature ,  il  faut  encore 
et  surtout  qu'il  y  ait  entre  elles  homogénéité  de  timbre  ; 
pour  «Ueindre  ce  but  »  il  est  nécessaire  : 

i"*  Que  ces  cordes  soient  parallèlement  disposées; 

a*  Qu'elles  reposent  sur  le  même  chevalet  ; 

3'  Qu'elles  agissent  sur  la  même  table  d'harmonie; 

4*  Qu'elles  soient  simultanément  mises  en  vibra- 
tion ; 

5"*  Qu'elles  confondent  leurs  vibrations  dans  le 
même  réflecteur; 

6**  Enfin,  qu'elles  affectent  les  mêmes  circonvolu- 
tions et  soient  répercutées  par  les  mêmes  parois. 

Telles  sont  les  conditions  sur  lesquelles  reposent 
essenliellemeat  l'accord  du  piano  et  en  dehors  des- 
quelles on  ne  saurait  l'obtenir  avec  certitude. 

Or,  le  sonomètre  ne  répond  a  aucune  de  ces  con- 
ditions :  de  la  vient  que  cet  instrument,  tout  en  cons- 
tituant le  type  de  la  justesse,  n'a  cependant  jamais  pu 
être  sérieusement  adopté  comme  moyen  d'accord. 

Nous  avons  triomphé  de  cette  anomalie  en  prêtant 
au  sonomètre  les  dispositions  en  vertu  desquelles  il 
peut  remplir  toutes  les  conditions  énoncées. 

Grâce  à  notre  invention,  le  sonomètre,  désormais 
identifié  au  piano,  en  sera  le  régulateur  obligé  et  il 
ofirira,  à  quiconque  voudra  l'expérimenter,  le  plus 
simple  «  le  plus  facile  et  le  plus  parfieût  moyen  d'accord 
qui  se  puisse  imaginer. 

PI.  XXIV,  fig.  I,  a,  3.  4  et  4'. 

A ,  barreau  ou  pont  sonométrique  fixé  au  moyen 
des  tasseaux  A',  A',  sur  la  table  d'harmonie  B. 

B,  table  d'harmonie. 

c,  corde  sonométrique,  voisine  des  cordes  c',  c', 
ûg.  a. 

D,  registre  sonométrique  divisé  en  sens  inverse  du 
pont  A  sur  lequel  il  glisse  longitudinalement  pour 
raccourcir  ou  allonger  la  corde  c,  suivant  le  signe 
déterminé  par  l'index  M,  fig.  i . 


E,  coulisseau  formant  la  base  du  porte-cillet  F, 
embrassant  le  pont  A,  sur  lequel  il  glisse  pour  diviser 
la  corde  c  qu'il  supporte. 

F,  porte-sillet. 

G ,  fig.  4  et  4\  sillet  formant  appui  sur  la  corde  c 
au  moyen  de  la  vis  de  pression  /. 

H,  chevalet. 

ï,  marteau  dirigé  par  la  pédale  Q. 

K,  chevilles  des  cordes. 

L,  gorge  servant  à  la  fois  de  moyen  de  glissement , 
de  point  d'appui  et  d'index  ou  registre  D. 

M,  index. 

AT,  parois  extérieures  du  piano. 

O,  sommier. 

P  Q>  pédale  remplissant  la  fonction  de  touche  à 
l'égard  du  marteau  /. 

R,  timbre  enté  sur  le  pont  sonométrique  A ,  vibrant 
sympathiquement  avec  la  corde  c  toutes  les  fols 
qu'elle  fait  entendre  le  la ,  et  lui  servant  ainsi  de  dia- 
pason et  de  régulateur. 

Les  divisions  du  registre  D  doivent,  bien  entendu, 
être  échelonnées  conformément  k  la  progression  con- 
nue du  sononàètre. 


26615. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  août  1860, 

Aux  sieurs  Richard,  à  Abbevilie  (Somme), 
Pour  des  ressorts  de  voitures. 

L'invention  consiste  : 

1**  A  rendre  les  ressorts  trèa- souples,  quelle  que 
soit  la  charge.  La  force  des  ressorts  est  ordinaire- 
ment calculée  d'après  le  nombre  de  personnes  que  la 
voiture  doit  contenir  :  il  en  résulte  une  grande  dureté 
quand  la  charge  n'est  pas  complète; 

a"*  Ce  système  rend  la  voiture  beaucoup  plus  légère 
ayant  le  tirage  direct  sur  Tessieu  au  lieu  de  l'avoir 
indirect  comme  le  donne  le  ressort  à  pincettes,  qui  n'a 
qu'un  seul  point  d'appui ,  ce  qui  est  très-vicieux  pour 
les  omnibus,  cela  fatiguant  énormément  le  brancard 
de  caisse  et  le  passage  de  roues,  qui  tend  toujours  à 
s'ouvrir,  n'étani  pas  maintenu,  comme  dans  notre  nou- 
veau système,  par  la  main  de  devant  qui  lui  vient  en 
aide; 

3*  La  rupture  complète  d'un  ressort  n'est  plus  à 
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craindre  avec  une  double  suspension  ;  si  l'une  d'elles 
vient  à  casser,  l'autre  est  toujours  là  pour  supporter 
le  poids  de  la  caisse. 
Fig.  1,  pi.  XXV. 

A ,  ferrure  s'adaptant  sous  la  caisse. 

B,  courroies  en  cuir. 

C,  ressorts  en  acier. 
Dj  tasseaux  en  bois. 

E,  patin  de  l'easieu. 

F,  moyeux. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  du  18  octobre  186D. 

Pour  bien  préciser  le  rapprochemeol  qui  existe  entre 
le  ressort  décrit  à  notre  brevet  et  ceux  que  nous  allons 
décrire  «  nous  comparerons  la  figure  i  et  la  figure  a , 
pi.  XAV. 

La  pièce  A ,  fig.  i ,  est  une  ferrure  ordinaire  propre 
à  recevoir  \^  caisse  de  la  voiture. 

C  est  un  ressort  en  acier  fixé  à  l'essieu  dans  son 
milieu  et  relié  à  cbaque  bout  a  la  ferrure  A  au  moyen 
de  la  courroie  en  cuir  B  et  du  point  fixe  de  tirage  B'; 
on  autre  ressort  C  se  trouve  au-dessus  du  premier  et 
sur  le  côté  de  la  ferrure  A, 

On  comprend  que  le  ressort  C  travaille,  c'est-à-dire 
se  trouve  en  charge,  tandis  que  celui  en  C  ne  sert  à 
rien. 

La  voiture  se  trouve  alors  supportée  légèrement, 
s*il  y  a  une  petite  charge. 

Si,  au  contraire,  la  charge  augmente,  la  douceur 
de  la  voiture  ne  changera  pas,  puisqu'il  s'établira, 
sur  quatre  points  différents  des  ressorts  C  et  C,  une 
répartition  égale  et  proportionnelle  de  la  charge. 

La  figure  3  représente  exactement  le  même  système 
en  principe. 

11  se  compose  d'une  ferrure  A  semblable  à  la  pré- 
cédente, d'un  seul  ressort  C  et  d'une  courroie  en 
cuir  B, 

Le  ressort  C  supportera  une  charge  ordinaire;  il 
porte  vers  ses  extrémités  un  ressort  a  boudin  D,  avec 
guide  au  centre. 

La  charge  devenant  considérable,  les  ressorts  à 
boudin  en  prendront  leur  part. 

Nous  devons  cependant  reconnaître  que  cette  dis- 
position, paraai  celles  que  nous  allons  décrire,  sera 
d'une  application  beaucoup  moins  fréquente. 

Le  ressort  à  boudin  D  pourra  être  supporté  par 
Tessieu  au  lieu  de  l'être  par  le  ressort  C. 


La  figure  4  montre  un  ressort  C  monté  sur  une 
ferrure  A. 

Le  ressort  de  répartition  de  charge  E  sera  libre  sur 
un  pivot  F,  au-dessus  de  l'essieu;  ses  extrémités  G' 
sont  abandonnées,  en  attendant  leur  contact  avec  la 
ferrure  A. 

Dans  la  figure  5,  la  ferrure  A  est  supprimée,  et 
nous  supposons  le  ressort  C  placé  en  travers  d'une 
voiture  montée  sur  un  train.  Dans  ce  cas ,  les  ressorts 
C  et  C  sont  cintrés  à  l'opposé  des  autres ,  et  ils  sont 
représentés  l'un  en  charge  et  l'autre  l'attendant. 

La  figure  6  représente  un  ressort  analogue  à  celui 
de  la  figure  3 ,  avec  cette  différence,  que  l'extrémité 
du  ressort  C  appartient  d'un  bout  à  une  jumelle  mo- 
bile en  fer  //  et  de  l'autre  à'  une  double-nuiin  /  pla- 
cée à  l'intérieur  de  celle  /. 

La  figure  7  représente  le  ressort  C ,  disposé  pour 
être  appliqué  aux  voitures  omnibus  ou  aux  camions, 
en  travers,  se  reliant  à  deix  autre»  ressorts  K,  K', 
parallèles  entre  eux  et  perpendiculaires  a  l'extrémité 
du  premier,  dans  le  sens  horizontal. 

Enfin,  la  figure  8  représente  les  deux  ressorts  C  et 
C,  montés  avec  deux  doubles-mains  I,  J,  fonctionnant 
pour  le  train  de  derrière  d'une  voiture  à  quatre 
roues.  La  ferrure  A  supporte  la  caisse  L  d'une  ca- 
lèche. 

En  résumé,  toutes  les  dispositions  qui  viennent 
d'être  décrites,  ainsi  que  celles  décrites  au  brevet, 
établissent  suffisamment  que  notre  invention  repose , 
en  principe,  sur  la  disposition  de  ressorts  doubles 
ou  triples,  fonctionnant  seuls  ou  bien  réunis,  pour  se 
répartir  la  charge  selon  qu'elle  sera  plus  ou  moins 
considérable. 

Les  dispositions  de  nos  ressorts  varieront  suivant 
les  voitures  auxquelles  ils  devront  être  appliqués ,  soit 
aux  voitures  de  travail,  soit  aux  voitures  de  luxe,  ou 
enfin  aux  wagons  de  chemins  de  fer. 

Nous  augmentons  le  nombre  des  feuilles  qui  les 
composent,  suivant  les  besoins. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  17  mai  1866. 

Cette  addition  consiste  à  relier  d'une  autre  ma- 
nière les  ressorts  de  voitures. 

Les  ressorts  de  côté  C  et  C\  dans  notre  brevet, 
sont  placés  au-dessus  de  l'essieu  A ,  qui,  dans  ce  cas, 
n'a  qu'un  seul  patin  B ,  fig.  9 ,  pi.  XXV. 

Nous  mettons  ici  après  l'essieu  un  second  patin  B' 
en  dessous ,  destiné  à  relier  le  reasort  inférieur  C, 
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Le  ressort  inférieur  est  seul  relié  à  la  caisse  ou  au 
train  à  l'aide  de  traverses  ou  supports  D,  D' ,  dont  les 
mains  ou  les  tiges  viennent  s'assembler  avec  les  extré- 
mités E  et  E  de  ce  ressort  et  d'une  jumelle  qui  y 
adhère. 

Les  deux  ressorts  C  et  C  sont  reliés  ensemble  à 
leurs  extrémités  par  des  courroies  F,  F',  dont  les 
bouts  sont  terminés  en  forme  d'anneau. 

Ces  bouts  rentrent  dans  le  creux  pratiqué  à  la  tète 
des  ressorts  dans  les  mains ,  et  y  sont  reliés  par  les 
boulons  G ,  G',  qui  traversent  celles-ci. 

Or,  d'après  ce  qui  a  été  dit  dans  la  description  du 
brevet,  si  on  charge  la  voiture  au  delà  de  la  force 
normale  du  ressort  inférieur  C,  les  extrémités  E  et 
E',  où  la  charge  agit  (pilisque  c  est  en  ces  poinb  que 
la  caisse  ou  le  train  de  la  voiture  sont  reliés) ,  descen- 
dront, les  courroies  F,  F',  se  redresseront  et  agiixmt 
sur  le  ressort  supérieur  C,  qui,  dans  ce  cas,  vient  en 
aide  au  ressort  inférieur  C. 

Cette  disposition  est  applicable  à  toutes  sortes  de 
voitures. 


26616. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 4  août  1860 , 

Au  sieur  Willèmr,  à  Paris, 

Pour  un  procédé  de  photo-sculpture. 


PI.  XXV. 

La  sculpture  n'est  qu'une  interprétation  de  la  na- 
ture plus  ou  moins  exacte,  et  pour  arriver  a  des 
résultats  sérieux,  il  faut  des  études  très-longues  et 
dépenser  beaucoup  d'argent  en  frais  de  modèles. 

J'ai  pensé  qu'en  me  servant  de  deux  choses  con- 
nues, de  la  photographie  et  du  pantographe,  je  pou- 
vais obtenir  une  sculpture  exactement  semblable  au 
modèle,  vivant  ou  inerte,  l'obtenir  plus  promptement, 
à  des  frais  moins  grands  et  par  des  ouvriers  n'ayant 
aucune  connaissance  de  Tari  de  la  sculpture. 

Voici  comment  je  procède  : 

Je  place  un  modèle  vivant  ou  inerte  E,  fig.  i,  au 
centre  d'une  circonférence  qui  reçoit  des  objectifs 
A,B,C,D,  égaux  et  placés  à  la  même  hauteur,  ou 
des  chambres  noires  où  l'on  puisse  dessiner  le  modèle. 

Plus  le  nombre  de  ces  objectifs  est  grand,  plus  la 
sculpture  acquiert  de  fini. 


Cet  objectifs  agissant  ensemble,  la  durée  de  la 
pose  est  la  même  que  pour  un  seul. 

Je  ne  parlerai  ici  que  de  ces  quatre  objectifs ,  afin 
de  rendre  l'explication  plus  claire. 

Étant  placés  à  une  distance  égale  du  centre  et  à  un 
même  écartement,  l'objectif  i4  photographiera  la  face, 
B  le  profil ,  C  le  dos ,  D  l'autre  profil. 

Fig.  a. 

I*  Deux  pantographes  quelconques  I,L,  agissent 
à  angle  droit  sur  la  matière  à  sculpter,  matière  dore 
ou  molle ,  reçue  sur  un  plateau  F  tournant  et  divisé 
en  autant  de  parties  que  j'ai  d'objectifs  ou  épreuves 
photographiques  ; 

3*  Deux  tablettes  G,  H,  peuvent  s'éloigner  ou  se 
rapprocher  du  plateau  tournant  F;  cet  écartement  est 
donné  par  la  taille  de  la  sculpture  à  faire. 

Ces  deux  tablettes  reçoivent  l'une  en  H  la  photo- 
graphie A',  fig.  a',  obtenue  par  l'objectif  i4,  l'autre 
tablette  G  la  photographie  B',  fig.  a^  obtenue 
en  B. 

Afin  que  les  photographies  se  correspondent  exac- 
^ment  étant  placées  sur  les  tablettes  verticales  G,  H, 
ces  tablettes  seront  traversées,  conmie  les  photogra- 
phies, par  une  ou  plusieurs  lignes  horizontales  et 
verticales  A'O,  PQ,  fig.  4. 

A  faide  de  la  pointe  /  du  panto^phe  I,  fig.  a , 
je  suis  les  contours  de  la  photographie  B',  placée  sur 
la  tablette  G. 

La  pointe  opposée  K,  exécutant  le  même  mouve- 
ment que  la  pointe  J,  donnera  une  silhouette  exacte 
sur  la  matière  reçue  par  le  plateau  F. 

L'autre  pantographe  L«  formant  angle  droit  avec  1, 
exécutant  le  même  travail,  me  donnera  aussi  la  fi- 
gure A'. 

Deux  autres  pantographes ,  toujours  placés  à  angle 
droit ,  peuvent  fonctionner  en  même  temps  et  de  la 
même  façon. 

Fig.  a  et  3. 

Nous  venons  de  voir  comment  on  obtient  les  con- 
tours extérieurs  ;  pour  les  contours  intérieurs ,  je  les 
obtiens  par  la  réunion  des  deux  pointes  K,  M,  des 
pantographes  I,L. 

La  photographie  B',  placée  sur  la  tablette  G,  re- 
présente la  figure  de  profil,  mais  l'oreille  de  face;  la 
pointe  K  reproduira  les  contours  de  l'oreille  sans  en 
indiquer  la  saillie ,  mais  la  pointe  M  m'indiquera  cette 
saillie  en  suivant  les  contours  du  modèle  A'  pUcé 
en  H. 

n  en  est  de  même  des  autres  saillies,  qui  sont  ob- 
tenues à  l'aide  des  ombres  et  des  lumières. 
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Les  pantographes  que  j'emploie  sont  les  mêmes  qui 
serrent  aux  réducteurs,  avec  cette  différence,  quau 
lieu  de  copier  sur  la  sculpture  déjà  faite  je  les  emploie 
pour  créer  cette  sculpture,  augmentée  ou  réduite,  à 
Vaîde  de  la  photographie. 

Une  machine  quelconque  poutant  dessiner  peut 
servir. 

Si  au  Heu  d'employer  quatre  objectifs,  le  nombre 
est  porté  à  vingt-quatre,  par  exemple,  ce  nombre  doit 
toujours  être  divisible  par  4i  le  quart  de  la  circon- 
férence donnant  constatnment  un  angle  droit,  ce  qui 
correspond  avec  les  deux  pantographes  réunis  formant 
angle  droit;  les  photographies  seront  numérotées,  le 
plateau  F  sera  divisé  en  vingt-quatre  parties. 

Ce  nombre  correspond  toujours  au  nombre  de  pho- 
tographies obtenues. 

Chaque  fois  que  les  tablettes  G,  H,  recevront  de 
nouvelles  épreuves  photographiques,  le  plateau  F 
tournera  d  une  division ,  et  les  épreuves  remplacées 
en  G,  H,  devront  se  succéder  ainsi  qu'il  suit  : 

Le  n*  1  en  /f  correspondra  en  G  avec  le  n*  7  ; 

Le  n"  2  en  H  correspondra  en  G  avec  le  n*  8  ; 

Le  n*  3  en  £r  correspondra  en  G  avec  le  n"*  9  ; 

Le  n*  4  en  H  correspondra  en  G  avec  le  n"  10, 
et  ainsi  de  suite. 

Ces  numéros  se  correspondant  par  un  quart  forment 
un  angle  droit  semblable  à  celui  formé  par  les  panto- 
graphes  et  viennent  à  Tappui  de  mon  explication  ten- 
dant à  prouver  que ,  pour  obtenir  des  saillies  exactes , 
j'ai  besoin  de  deux  photographies  représentant,  Tune 
une  face  et  Tautre  le  profil  de  cette  face. 

S'il  s'agit  d'obtenir  des  bas-reliefs,  les  objectifs 
employés  ne  devront  former  qu'une  demi -circonfé- 
rence, comme  i4,  J5, C,  fig.  1. 

Le  plateau  F  sera  divisé  aussi  dans  sa  demi -cir- 
conférence, fig.  5,  par  le  diamètre  RSde  1  à  i3. 

Les  épreuves  photographiques  obtenues  A',B',C, 
devront  être  tirées  en  double ,  et  la  moitié  transportée 
sur  une  bande  de  caoutchouc  tendue  préalablement 
par  un  châssis  TV,  VX,  fig.  6. 

Le  caoutchouc  revenant  à  son  état  primitif,  il  est 
aisé  de  comprendre  que  les  figures  A',  C,  auront  subi 
un  aplatissement  sensible,  fig.  7  et  8,  dans  le  sens  de 
la  largeur  seulement. 

La  figure  B'  donnant  le  profil  et  occupant  le  mi- 
lien  entre  C  et  ^4,  fig.  1,  et  le  n*  5,  n'ayant  à  subir 
aucune  déformation,  ne  sera  pas  transportée  sur  le 
caoutchouc,  ce  profil,  qui  est  la  face  pour  un  bas- 
relief,  devant  toujours  présenter  les  mêmes  contours 
qu'une  figure  de  ronde  bosse. 
Lxxvni. 


Pour  obtenir  de  la  sculpture  bas-relief  à  l'aide  de 
ces  épreuves  déformées,  à  l'exception  de  celle  du 
milieu,  j'emploie  les  mêmes  moyens  que  j'ai  àé^k  indi- 
qués précédemment,  avec  cette  différence  cependant 
que,  tandis  qu'une  tablette  recevra  une  photographie 
déformée  donnant  les  saillies,  l'autre  recevra  une  pho- 
tographie sans  déformation  et  qui  donnera  les  con- 
tours. 

Pour  obtenir  une  sculpture  ronde  bosse  X,Z,  fig.  9 
et  10,  il  faut  n'employer  que  des  épreuves  déformées 
par  le  caoutchouc,  et  le  reste  du  travail  sera  exacte- 
ment le  même  que  pour  les  figures  ronde  bosse  sans 
déformations. 

Pour  obtenir  des  contre-parties,  il  sufiit d'employer 
ou  les  clichés  directement  ou  l'épreuve  obtenue  en  la 
retournant. 

Si  la  photographie  augmentée  à  l'aide  du  panto- 
graphe ne  donnait  pas  à  la  sculpture  une  taille  assez 
colossale,  j'emploierais  le  microscope  solaire  et  tous 
les  moyens  en  usage  pour  grandir  une  épreuve  pho- 
tographique. 

Pour  le  microscope  solaire,  le  plan  vertical  qui 
.recevrait  l'image  de  la  photographie  augmentée  pour- 
rait remplacer  les  plateaux  G,  H. 

Les  plus  petits  êtres  microscopiques  pourront  ainsi 
recevoir  des  formes  sculpturales  dans  des  proportions 
grandioses. 

Pour  obtenir  de  la  sculpture  en  marbre,  pierre, 
bois,  ivoire,  plâtre,  etc.,  en  matière  dure  quelconque, 
on  remplacera  les  pointes  K,M,  des  pantographes  par 
des  outils  à  percer,  grattoirs  ou  pointes  plus  résis- 
tantes que  celles  qui  serviraient  à  modeler  une  matière 
molle. 

S'il  s'agit  d'obtenir  de  la  sculpture,  copie  exacte, 
augmentation ,  réduction  ou  contre-partie  des  objets 
pouvant  poser  longtemps,  un  seul  appareil  à  photo- 
graphier suffit;  dans  ce  cas,  le  plateau  tournant  F, 
recevant  cet  objet,  sera  divisé  en  autant  de  parties 
que  l'on  voudra  obtenir  d'épreuves  photographiques, 
et  à  chaque  cliché  le  plateau  tournera  d'une  division: 

Le  reste  de  l'opération  se  fait  comme  je  l'ai  indiqué 
précédemment,  en  opérant  par  un  quart. 

J'ai  démontré  qu'à  l'aide  de  la  photographie  je 
crée  : 

La  sculpture  d'après  nature ,  le  modèle  étant  vivant  ; 

La  sculpture  d'après  une  matière  inerte  quelconque 
pouvant  poser  longtemps  ; 

La  sculpture  d'après  des  objets  microscopiques  ; 

La  sculpture  égalant  le  modèle  comme  proportion  ; 

La  sculpture  réduite; 
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La  sculpture  augmentée  «eulement  par  le  panto- 
graphe  on  à  Taîde  du  microscope  solaire; 

La  sculpture  en  contre-parlie  ; 

La  sculpture  bas-relief; 

La  sculpture  grotesque. 

Je  puis  agir  sur  une  matière  molle  ou  dure. 

L'avantage  de  mon  système  est  que  cette  sculpture 
est  créée  semblable  an  modèle,  que  tout  le  monde 
peut  sculpter  peur  ce  procédé,  qu  elle  est  obtenue  très- 
promptement,  à  peu  de  frais,  et  que  le  modèle  vivant 
ne  pose  que  quelques  secondes. 

Pour  obtenir  cette  sculpture,  je  n*  emploie,  comme 
je  l'ai  déjà  dit,  que  des  moyens  connus. 

Mais  ce  qui  constitue  Tinvention,  c  est  la  réunion  ou 
la  combinaison  de  ces  moyens,  et  c*est  également  le 
produit  nouveau ,  qui  n*est  autre  que  de  la  sculpture 
obtenue  par  le  pantographe  ou  toute  autre  machine 
à  dessiner,  aidé  de  la  photographie  ou  de  toute  autre 
image  obtenue  au  moyen  de  la  lumière. 


CERTIFICAT  D  ADDITION. 

£n  date  du  6  avril  1861. 

« 

La  nouvelle  sculpture  s  obtient  par  des  silhouettes 
faites  sur  les  contours;  plus  ils  sont  nombreux,  plus  la 
sculpture  a<k}uiert  de  uni. 

EHIe  peut  être  faite  avec  toutes  les  matières  pouvant 
se  diviser  en  lames  minces ,  se  découper,  se  tourner, 
s'estamper  ou  se  raboter. 

Ainsi  on  peut  employer  tous  les  métaux,  le  marbre, 
la  pierre,  Tivoire,  Tos,  la  corne,  lécaille,  Valbâtre, 
le  cuir,  le  carton  et  tous  les  bois. 

Voici  comment  je  procède  : 

Entre  toutes  les  matières  que  je  viens  de  désigner 
je  prends  le  bois. 

Fig.  11,  pi.  XXV. 

Mon  modèle  étant  choisi,  s'il  est  ronde  bosse  A, 
il  repose  sur  un  plateau  B  tournant  et  divisé,  je  sup- 
pose, en  quarante  parties;  s'il  est  bas-relief,  il  glisse 
dans  une  rainure  divisée,  fig.  i,  pi.  XXVI. 

Fig.  12. 

Je  divise  en  quarante  parties  une  circonférence  C. 
ayant  pour  diamètre  la  plus  grande  largeur  de  mon 
modèle,  s'il  est  copié  de  même  taille;  cette  mesure 
s'augmente  si  je  copie  plus  grand ,  et  se  diminue  si  la 
copie  est  plus  petite. 

Fig.  i3. 

Prenant  pour  mesure  une  de  ces  divisions  formant 
un  angle  aigu  a  6  c>  fig.  i  a  ,  je  fais  raboter  de  longues 
bandes  de  bois  D^  fig.  i3. 


Fig.  i4. 

Quarante  de  ces  bandes  coupées  à  la  hauteur  du 
modèle  et  réunies  me  donneront  un  cylindre  E. 

Je  prends  alors  une  de  ces  bandes  et,  à  i*aide  du 
pantographe  ou  de  toute  autre  machine  à  dessiner, 
je  trace  sur  cette  bande  un  contour  de  mon  modèle , 
de  A'  (point  correspondant  au  centre  du  plateau)  à 
B'  ;  je  tourne  ensuite  mon  plateau  B  d'une  division 
et  je  retrace  sur  une  autre  bande  de  bois  le  contour 
correspondant  à  cette  division ,  et  ainsi  de  suite  jus- 
qu'au quarantième. 

Fig.  1,  pi.  XXVI. 

Pour  le  bas-relief  H,  à  chaque  dessin  obtenu  sur 
du  papier  il  doit  avancer  d'une  division. 

Les  quarante  bandes  de  bois  étant  dessinées,  je 
les  découpe  et  les  réunis  de  nouveau,  coaime  j'ai  fait 
fig.  lAt  pi.  XXV,  et  ma  sculpture  est  ébauchée;  il  ne 
reste  plus  qu'à  abattre  les  petits  angles  que  forme 
chaque  bande,  et  la  sculpture  est  complètement  ter- 
minée. Tous  ces  morceaux  sont  collés,  chevillés  on 
cloués,  suivant  le  besoin  et  la  nature  de  la  matière 
employée. 

Fig.  i5. 

Chaque  bande  de  bois  découpée  ayant  produit  deux 
morceaux  F,  G,  si  je  réunb  toutes  les  parties  G, 
j'aurai  le  moule  des  morceaux  F»  composant  la  sculp- 
ture. 

Fig.  i6. 

Pour  obtenir,  à  l'aide  du  tour,  un  très-grand 
nombre  d'épreuves  semblables,  je  fais  un  calibre  avec 
les  bandes  G;  si  la  scie  n'a  pas  donné  assez  de  finesse, 
je  démonte  la  sculpture  obtenue  par  les  bandes  F,  que 
j'ai  terminées  et  réunies  ensemble  provisoirement,  et 
je  refais  un  calibre  de  chaque  bande;  en  métal,  il  sera 
de  plus  longue  durée. 

Je  compose  de  nouveau  un  cylindre  avec  des  bandes 
de  bois  comme  E,  fig«  i4  «  mais  solidement  fixé  à  ses 
deux  extrémités,  et  je  le  monte  sur  le  tour;  alors  en 
me  servant  du  calibre  G  comme  guide  pour  tourner, 
comme  s'il  s'agissait  d'une  moulure,  j*aurai  obtenu 
quarante  fois  le  même  profil  en  démontant  mon 
cylindre. 

Le  diamètre  de  ces  cylindres  copiés  doit  être  le 
double  de  la  bande  copiée. 

Si  Ton  veut  obtenir  de  la  légèreté,  on  peut  creuser 
chaque  cylindre  ;  en  se  servant  de  la  même  mesure 
pour  chacun,  l'on  aura  un  guide  pour  assembler  les 
bandes. 

Le  deuxième  cylindre  de  bois  se  représentant  sur 
le  (our  se  traitera  comme  le  premier,  en  employant  le 
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deuxième  calitnv;  Avec  le  troisième  cylindre,  le  troi- 
sième calibre,  et  ainsi  jusqu*au  quarantième. 

Si  je  prends  alors  un  morceau  de  chacun  de  ces 
cylindres  tournés  et  que  je  les  réunisse ,  j*aurai  un 
morceau  de  sculpture  semblable  au  modèle;  en  répé- 
tant cette  opération  quarante  fois  j^obtiendrai  quarante 
fois  la  même  sculpture. 

On  obtient  les  mêmes  résultats  en  tournant  des 
cylindres  de  bois  plein  et  les  faisant  ensuite  découper; 
dans  ce  cas,  il  faut  bien  tenir  compte  de  Tépaisseur  de 
la  scie. 

Nous  venons  de  voir  que  les  bandes  de  bois  em- 
ployées formaient  toutes  un  angle;  elles  peuvent  aussi 
avoir  leurs  côtés  parallèles  :  dans  ce  cas,  le  tour  n  est 
plus  employé. 

Fig.  a,pl.XXVI. 

Pour  le  bas-relief,  fig.  i ,  j*ai  dessiné  mes  contours 
sur  du  papier^  comme  je  Tai  indiqué  précédemment; 
avec  ce  dessin  je  iais  découper  une  bande  de  bois  très- 
épaisse  et  j*ai  comme  pour  mes  premières  bandes, 
fig.  i5,  pi.  XXV,  deux  morceaux  :  /,  le  creux,  et  /, 
le  relief,  fig.  2 ,  pi.  XXVI. 

Je  refends  ensuite  mon  moroeaa  de  bois  en  ligne 
droite  de  K  k  L,  à  l'épaisseur  que  j*ai  déterminée, 
comme  s*il  s  agissait  d obtenir  des  planches,  et  cbaque 
morceau  coupé  me  donne  le  creux  et  le  relief  de  mon 
dessin;  si  je  rassemble  un  morceau  de  chacun  des 
dessins  découpés,  j'aurai,  comme  fig.  16,  pi.  XXV, 
la  sculpture  complète  et  répétée  autant  de  fois  que  la 
bande  de  bois  me  fournira  de  pièces  découpées. 

Lorsqu'il  faudra  faire  des  ornements  bas-reliefs , 
comme  des  moulures  ornées  par  exemple ,  que  le  même 
dessin  se  répète  souvent  et  sur  une  grande  longueur, 
au  lieu  de  faire  découper  plusieurs  bandes  de  bois 
épaisses,  comme  je  viens  de  l'expliquer,  on  fera  un 
fer  de  rabot  pour  cbaque  dessin,  et,  rabotant  le  bois 
comme  on  le  ferait  pour  une  moulure  sans  ornement, 
on  aura  le  relief  </«  qui,  découpé  et  rassemblé,  sera  la 
sculpture. 

Avec  les  bandes  de  bois  terminées  il  est  plus  facile 
d'en  obtenir  d'autres  dessins  grandis  ou  diminués  à 
l'aide  du  pantographe  ou  de  toute  autre  machhie. 

On  peut  aussi  iaire  un  moule  en  métal  de  cbaque 
bande  terminée,  et  à  Taide  d'une  pression  obtenir 
des  bandes  bien  semblables  et  en  matières  pouvant 
s'estamper. 

Fig.  3,  pi.  XXVI. 

Les  bandes  de  bois  décotipées  ont  leurs  angles 
yifsMN,  OP,  que  le  travail  du  fini  enlève  lorsqu'elles 
sont  réunies;  ces  bandes  prises  séparément,  si  les 


angles  en  sont  abattus  MN',  0*P,  suivant  les  bandes 
modèles ,  le  travail  du  fini  en  sera  bien  abrégé  lorsqu'on 
les  réunira  pour  composer  le  morceau  de  sculpture. 

Si  un  morceau  de  sculpture  se  compose  de  parties 
très-ouvragées,  d'autres  plus  simples,  à  ces  parties  ou- 
vragées je  ferai  un  plus  grand  nombre  de  dessins  pour 
en  obtenir  plus  de  bandes;  il  pourra  s*en  trouver  aussi 
d'anguleuses  comme  M  et  de  parallèles  comme  N ,  et 
prises  en  travers  comme  en  long;  la  forme  de  la  sculp- 
ture déterminera  d'avance  la  disposition  à  prendre. 

Les  parties  trop  fouillées  et  trop  détachées  seront 
coupées  quand  elles  seront  de  même  volume  a  peu 
près;  elles  pourront  être  fixées  ensemble  pour  sim- 
plifier le  travail  du  dessin,  du  découpage  ou  du  tour- 
nage ou  rabotage. 

Avec  les  coupes  faites  on  peut  obtenir  des  mélanges 
de  bois  de  couleurs  :  ainsi  les  draperies  peuvent  être 
faites  en  bois  de  couleurs  sombres  et  les  nus  en  bois 
plus  blanc  ou  en  autres  matières ,  comme  Tivoire,  l'os, 
Técaille,  etc. 

Pour  obtenir  la  contre-partie,  les  bandes  *4e  bois 
terminées  étant  numérotées  (les  angles  ne  doivent  pas 
être  abattus) ,  je  compose  le  premier  morceau  de  sculp- 
ture comme  je  Taî  indiqué  et  je  commence  par  1,2. 
3,4,5* tandis  que  l'autre,  devant  être  la  contre- 
partie, sera  composé  en  t^imnant  par ,5,4«3, 

a,  1. 

Si  la  sculpture  ronde  bosse  est  coupée  en  plusieurs 
morceaux,  et  chacun  de  ces  morceaux  fixé  sur  un 
fond  droit,  elle  peut  être  considérée  comme  bas^relief 
et  traitée  comme  telle. 

Quand  la  sculpture  à  reproduire  est  de  même  taille 
que  le  modèle ,  on  peut  se  passer  de  machines  à  des- 
siner en  découpant  ce  modèle  en  autant  de  parties  que 
l'on  veut  obtenir  de  bandes  de  bois ,  et  chacune  de 
ces  silhouettes  devient  alors  un  modèle'  pour  obtenir 
les  autres  bandes;  il  faut  employer  des  scies  bien  fines 
et  tenir  compte  de  leur  épaisseur. 

La  sculpture  étant  en  terre  à  modeler  peut  être  aussi 
coupée  avec  un  fil  très-mince  et  donne  également  des 
bandes  modèles. 

Fig.  4,pl.  XXVL 

Si  j'opère  d'après  nature,  aidé  de  la  photographie 
et  du  pantographe ,  le  nombre  d'épreuves  photogra- 
phiques obtenues  me  donnera  la  quantité  de  lames 
de  bois  que  je  dois  employer;  ce  nombre  sera  double 
des  photographies  qui  doivent  servir  de  guide  au  pan- 
tographe pour  dessiner  sm^  deux  bandes  de  bois 
réunies  Q,  B. 

Ce  système  de  découper  peut  être  employé  dans 
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mon  brevet  et  servir  de  gaide  pour  modeler  en  dé- 
coupant aux  ciseaux  en  matière  très-mince  chaque 
silhouette  d* après  les  photographies;  après  les  avoir 
réunies,  il  suffira  d*emplir  de  terre  le  vide  existant 
entre  ces  lames  découpées  pour  obtenir  un  modelage 
exact. 

Pour  fondre  des  métaux  dans  des  moules  composés 
de  lames  de  métal  découpées ,  voici  comment  je  pro- 
cède : 

11  est  inutile  que  j^explique  de  nouveau  comment 
on  obtient  un  moule,  je  Tai  expliqué  pour  le  bois; 
pour  toutes  les  autres  matières  et  les  métaux ,  on  agira 
de  même. 

Fig.  5,  pi.  XXVI. 

Je  prends  le  moule  lorsqu*il  a  été  retouché  par  le 
ciseleur  ;  ce  moule ,  étant  tenu  par  des  écrous  V,  pourra 
se  démonter,  et  sur  chaque  bande  du  métal  on  don- 
nera des  coups  de  lime  à  angles  STj  plus  larges  en  T 
et  à  peine  visibles  en  S,  de  manière  que,  le  moule 
étant  recomposé,  il  soit  criblé  d'une  infinité  de  petits 
trous,  qui  serviront  à  le  rendre  poreux  sans  nuire  à 
la  beauté  de  l'épreuve  qu'il  doit  fournir. 

Ces  moules  auront  sur  les  moules  de  sable  l'avan- 
tage de  servir  indéfiniment  et  de  pouvoir  se  chauffer 
à  une  haute  température  lorsqu'il  s'agira  de  couler 
des  métaux  d'une  température  élevée  :  ainsi  l'acier  et  le 
lier,  fondant  à  plus  de  90  degrés,  peuvent  être  employés 
pour  les  moules  devant  recevoir  tous  les  métaux  en 
fusion;  le  cuivre,  fondant  à  plus  de  20  degrés,  sera 
employé  pour  les  autres  métaux  fondant  à  un  degré 
moins  élevé  que  lui  :  il  en  sera  de  même  pour  tous  les 
autres  métaux. 

Avant  de  découper  les  bandes  de  métal  il  faut  con- 
naître l'épaisseur  de  la  feuille  de  ce  métal,  afm  de 
savoir  la  quantité  de  dessin  que  l'on  doit  faire. 

Les  moules  ou  les  reliefs  en  métal  peuvent  aussi 
servir  de  matrice. 

A  l'aide  de  mon  système ,  j'ai  démontré  que  l'on 
peut  faire  de  la  sculpture  en  grande  quantité  et  à  bon 
marché  sans  être  sculpteur;  que  l'on  peut  employer 
toutes  les  matières  pouvant  se  diviser  en  lames;  que 
cette  sculpture  peut  être  faite  ronde  bosse,  bas-relief, 
copiée  de  même  taille  «  augmentée  ou  réduite,  en 
contre-partie  ou  en  creux. 

Et  lorsque  les  moules  sont  en  métal  ils  peuvent,  en 
durant  indéfiniment,  remplacer  les  moules  de  sable 
pour  couler  d'autres  métaux. 

La  spécification  de  cette  addition  porte  que  cette 
sculpture  nouvelle  se  compose  d'une  quantité  de  mor- 
ceaux ou  bandes ,  dont  le  nombre  a  été  d'avance  dé- 


terminé sur  le  modèle ,  que  chacun  de  ces  morceaux 
ou  bandes  est  la  représentation  fidèle  de  la  partie  cor- 
respondante au  modèle,  et  que  réunis  ils  composent 
la  sculpture  semblable  au  modèle  ; 

Que  chaque  morceau  s'obtient  du  même  coup  en 
grande  quantité,  mécaniquement  ou  à  la  main,  à 
l'aide  du  tour,  de  la  scie,  du  rabot  ou  de  l'estampage; 

Que  si  chaque  morceau  du  même  dessin  en  con- 
tient quarante,  par  exemple,  en  en  prenant  un  de 
chacun  on  compose  quarante  sculptures  semblables. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  9  septembre  1863. 

Cette  addition  comporte  des  explications  détaillées 
sur  la  partie  de  mon  invention  qui  concerne  la  photo- 
sculpture,  dans  le  but  d'éviter  toute  contrefaçon. 

Elle  comporte  en  outre  la  description  de  certains 
moyens  d'appliquer  mon  système  de  photosculpture 
pour  produire  industriellement  des  médaillons  d'après 
nature. 

Par  la  teneur  de  mes  spécifications,  j'ai  constaté 
que  mon  invention  avait  pour  objet  non -seulement 
un  produit  industriel  et  nouveau,  mais  encore  un 
nouveau  procédé  industriel  pour  obtenir  la  sculpture 
agrandie,  diminuée  ou  de  grandeur  naturelle  d'un 
sujet  vivant  ou  inerte. 

Mon  procédé  consiste  surtout  dans  la-combinaison 
de  l'action  de  la  photographie,  appropriée  dans  cer- 
taines conditions ,  avec  l'emploi  d'un  ou  de  plusieurs 
pantographes  et  celui  d'un  plateau  porte-matières  di- 
visé en  autant  de  parties  qu'il  y  a  d'images  du  sujet, 
modèle  ou  objet  à  photosculpter,  ce  plateau  pouvant 
prendre  successivement  toutes  les  positions  corres- 
pondantes à  ceUes  des  images  du  sujet. 

Il  est  évident  que  je  puis  à  volonté  varier  les  dispo- 
sitions des  objectifs  en  les  plaçant  soit  en  cercle,  soit 
en  ellipse,  soit  de  toute  autre  manière;  je  puis  égale- 
ment placer  les  images  à  des  distances  variables  et 
différentes  pour  les  unes  et  les  autres  :  en  effet,  il  est 
toujours  facile  de  ramener  des  images  de  proportions 
différentes  aux  mêmes  conditions  par  l'action  du 
grandissement  des  épreuves,  et  il  suffit  que  les  con- 
ditions du  travail  sur  la  matière  à  sculpter  repro- 
duisent toutes  les  conditions  dans  lesquelles  les  images 
ont  été  recueillies ,  de  manière  à  fournir  les  différents 
aspects  du  même  sujet  vivant  ou  inerte  en  quantité 
suffisante  pour  en  permettre  la  reconstitution  com- 
plète à  l'échelle  voulue. 

Je  puis  employer  tout  système  photographique  quel 
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quil  soit,  aussi  bien  que  tout  autre  mode  qui  per- 
mettra l'obtention  des  images  dans  les  conditions  que 
j'ai  indiquées  dans  mes  spécifications  ci-dessus  comme 
nécessaires  et  suffisantes. 

Je  puis  également  utiliser  tout  système  de  panto- 
graphe, diagrapbe,  etc.  quel  qu'il  soit,  et  me  servir 
d*un  seul,  de  deux  ou  de  plusieurs  de  ces  instruments 
en  combinant ,  au  besoin ,  leur  action. 

Du  reste,  toute  machine  pouvant  recopier  un  des- 
sin pourrait  me  donner  l'effet  convenable  dont  j'ai 
besoin  pour  obtenir  mes  photosculptures. 

Lorsque  je  veux  photosculpter  en  médaillon ,  il  me 
suffit  de  prendre  deux  vues  photographiques  de  l'ob- 
jet ou  du  sujet  sous  une  même  pose  et  à  angle  droil, 
donnant  par  exemple  une  face  et  un  profil ,  comme  il 
est  indiqué  fig.  6  et  7,  pi.  XXVI. 

Je  prends  ensuite  la  vue  de  face  pour  en  tirer  une 
photographie  agrandie,  et  je  prends  un  cliché  de 
cette  dernière  suivant  un  angle  variable  avec  l'épais- 
seur que  Ton  veut  donner  au  médaillon,  comme  on 
le  voit  fig.  8. 

Cet  angle ,  qui  d'ordinaire  varie  de  35  à  ào  degrés , 
donne  un  aplatissement  de  la  face  dans  les  conditions 
de  la  figure  9. 

On  peut  au  besoin  obtenir  l'aplatissement  au  moyen 
d'une  lentille  ovale;  plus  la  lentille  est  aplatie,  plus 
la  déformation  est  grande. 

Les  photographies  obtenues,  j*applique  sur  un  plan 
une  couche  de  glaise,  et  je  placé  le  tout  sur  le  cercle 
tournant  gradué  dont  on  a  parlé  au  brevet;  je  fais 
apparaître  le  profil  sur  la  glace  dépolie,  et  on  dessine 
le  profil  sur  la  terre  glaise  au  moyen  du  pantographe. 

L'opération  terminée  pour  le  profil,  on  fait  décrire 
un  quart  de  cercle  au  plateau  tournant,  et  on  fait  ap- 
paraître la  face  aplatie  sur  la  glace  dépolie.  On  procède 
pour  cette  vue  comme  pour  le  profil,  et  on  obtient 
au  moyen  de  deux  vues  photographiques  un  médail- 
lon dont  les  dimensions  sont  facultatives ,  fig.  1  o  et  1 1 . 

Tel  est  le  procédé  qui  constitue  le  perfectionne- 
ment faisant  Tobjet  de  cette  addition ,  et  que  je  viens 
revendiquer  comme  annexe  à  mon  brevet. 

Je  me  réserve  de  déterminer  l'aplatissement  de  la 
vue  de  face  par  tout  moyen  mécanique  ou  physique , 
quel  qu  il  soit. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  14  juin  1864. 

Le  développement  de  mon  invention  et  l'importance 
que  prend  la  photosculpture  m*ont  amené  à  apporter 


de  nouveaux  perfectionnements  aux  procédés  que  j'ai 
déjà  indiqués. 

Jusqu'à  présent,  j'avais  dû  faire  travailler  au  panto- 
graphe dans  une  obscurité  profonde  :  en  effet,  l'image 
photographique  était  projetée  par  une  lampe  sur  une 
glace  dépolie ,  et  l'ouvrier  en  suivait  les  contours  avec 
la  pointe  de  Tinstrument,  de  manière  à  faire  répéter 
ces  mêmes  contours  agrandis  ou  diminués  à  Tautre 
pointe  qui  agit  sur  la  terre  glaise  pour  y  découper 
des  profils  ;  l'ensemble  combiné  des  profils  de  toutes 
les  images  produit  la  statuette,  la  statue  ou  le  buste 
que  Ton  veut  obtenir. 

Ce  travail,  exécuté  dans  l'obscurité,  était  fatigant 
pour  l'ouvrier,  et  il  en  résultait  dans  la  pratique  de 
nombreuses  difficultés  ;  car  il  fallait  une  grande  atten- 
tion pour  suivre  exactement  les  contours  d'une  image 
qui  ne  pouvait  être  agrandie  que  suivant  la  dimen- 
sion de  la  g^ace  dépolie,  et  de  plus  les  erreurs  faites 
sur  la  terre  glaise  ne  pouvaient  se  réparer  que  diffici* 
lement,  ce  qui  rendait  le  travail  long  et  minutieux. 

Voici  conmient  je  procède  actuellement  : 

Une  fois  les  images  photographiques  obtenues,  je 
les  projette  au  moyen  d'une  lumière  quelconque  sur 
une  feuille  de  papier  placée  contre  un  mur  ou  une 
surface  résistante;  à  cet  effet,  je  place  l'image  par 
exemple  derrière  une  lentille  d'agrandissement,  en 
disposant  une  lampe  derrière  l'image,  afin  de  la  pro- 
jeter. 

Un  dessinateur  fixe  au  crayon  ou  d'une  manière 
quelconque  les  contours  de  Timage  projetée  :  cette 
opération  se  fait  dans  Tobscurité  ;  mais  elle  est  beau- 
coup plus  facile,  car  on  opère  rapidement  sur  des 
contours  agrandis  et  bien  définis ,  et  Ton  peut  rectifier 
aisément  toute  erreur  sans  qu'elle  cause  aucun  arrêt , 
aucune  rectification  difficile  ou  aucun  retard  ;  en  outre , 
la  disposition  de  l'appareil  n'exige  ni  un  grand  espace 
ni  une  attention  trop  soutenue. 

Enfin,  elle  est  rapide  et  permet  d'obtenir  en  peu 
de  temps  de  nombreuses  images  agrandies. 

C'est  alors  sur  ces  dessins  que  le  sculpteur  suit  avec 
le  style  du  pantographe,  en  plein  jour,  les  contours 
de  l'image  agrandie,  tracés  par  exemple  au  crayon; 
il  en  résulte  une  vérification  constante,  un  travail  fa- 
cile et  une  production  beaucoup  plus  rapide  et  plus 
industrielle  des  statues ,  bustes ,  statuettes  et  médail- 
lons établis  d'après  mon  invention. 

On  pourrait  encore  substituer  à  ce  système  tout 
moyen  qui  permettrait  d'avoir  les  contours  nets  et 
agrandis  de  la  photographie  ;  par  exeix^le ,  on  pourrait 
très-bien  faire  une  nouvelle  image  photo^aphique 
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agrandie  qui  seirvirait  de  modèle  à  suivre  pour  le  pan- 
tographe, au  lieu  et  place  du  dessin  obtenu  conune 
nous  Tavons  exposé  plus  haut 


26617. 

BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  21  août  1860, 

Aux  sieurs  Viret  et  Piaton,  à  Paris, 
Pour  une  machine  à  laver  les  matières  textiles 
en  écheveaux. 


PI.  XXVI. 

L  appareil  que  nous  avons  combiné  a  pour  objet 
le  lavage  continu  des  écheveaux  de  fil,  coton,  laine, 
soie ,  etc.  et  en  général  de  toutes  les  matières  textiles 
et  filamenteuses. 

La  figure  i  est  une  élévation  sectionnelle  de  la 
machine  à  laver. 

La  figure  a  en  est  un  plan. 

Le  bâti  a,  qui  peut  être  en  bois  ou  en  fonte,  est 
muni  de  paliers  b,b',  c,c',  et  d,d\ 

Dans  les  paliers  b,  b',  tourne  un  arbre  e,  lequel  porte 
un  tambour  hexagonal  f,  une  roue  d* engrenage  g  et 
un  pignon  h, 

La  roue  g  reçoit  son  mouvement  d  un  pignon  de 
commande  i,  dont  Farbre  est  muni  d'une  manivelle 
R  ou  d*une  poulie  motrice. 

Le  tambour  /  est  embrassé  par  une  chaine-cré- 
maillère  j>  qui  s'étend  sur  toute  la  longueur  de  l'ap- 
pareil et  circule  à  lautre  extrémité  sur  un  tambour 
hexagonal/',  dont  Taxe  tourne  sur  deux  paliers  k,  k', 

La  chaîne  j  est  soutenue  dans  son  parcours  par  des 
rouleaux  I  fixés  sur  la  plaque  de  fondation  de  l'appa- 
reil. 

Deux  supports  m,  m',  a  double  équerre ,  supportent 
une  glissière-guide  n  dans  laquelle  circule  la  partie 
supérieure  de  la  chaîne  j. 

Sur  les  paliers  c,  c',  tourne  un  arbre  o  sur  lequel 
est  montée  une  roue  d'engrenage  g',  accolée  à  un 
pignon  h', 

La  roue  g'  reçoit  son  mouvement  du  pignon  h;  le 
pignon  h'  le  transmet  à  une  autre  roue  d'engrenage  p 
montée  sur  un  arbre  o'  tournant  dans  les  paliers  d,  d'. 

Sur  le  même  arbre  o'  est  claveté  un  tambour  octo- 
gonal g,  dont  les  arêtes  sont  échancrées  pour  recevoir 
les  barrettes  r  d'une  seconde  chaîne  à  la  Vaucanson  s* 


Cette  chame  embrasse  le  tambour  f  et  à  Tautre  extré- 
mité un  second  tambour  g'g  exactement  semblable  et 
monté  sur  le  bâti  a'. 

Cette  chaîne  s  est  guidée  dans  son  parcours,  d'un 
côté,  par  une  coulisse  a'  et,  de  Tautre,  par  un  rail  en 
métal  a. 

Une  partie  A  des  barrettes  qui  composent  la  chaîne 
s  forme  les  axes  d'une  série  de  tendeurs  v  à  bobines 
folles  œ;  l'autre  partie  B  des  barrettes  forme  les  axes 
d'une  série  de  dévidoirs  à  bobines  rigides  y. 

Sur  ces  axes  sont  ajustés  à  friction  des  pignons  z, 
dont  les  manchons  portent  un  embrayage  qui  vient 
s'appuyer  contre  d'autres  manchons  d*embrayage  D, 
à  glissement  sur  les  axes  B,  et  contre  lesquek  vient 
buter  un  ressort  à  boudin  E, 

Cet  ajustage  a  pour  objet  de  permettre  aux  pignons 
de  tourner  follement  sur  leurs  axes ,  si  les  bobines  des 
dévidoirs  rencontraient  une  résistance  imprévue. 

Les  pignons  z  des  déyidoirs  sont  mus  par  la  diaine- 
crémaillère  j,  qui  leur  communique  un  mouvement 
de  rotation  en  même  temps  que  la  chaîne  s,  circulant 
par  le  bas  en  sens  inverse  de  la  chaîne  j,  transmet 
un  mouvement  de  circulation  à  toute  la  série  de  dé- 
vidoirs. 

Sur  le  devant  de  l'appareil  est  une  cuve  F,  fixée 
au  bâti  par  des  vis  ou  boulons. 

A  l'extrémité  et  sur  la  face  postérieure  de  la  cuve 
F  est  un  régulateur  G  à  contre-poids  H. 

Ce  régulateur  se  compose  d'une  équerre  k  fourche 
I,  actionnant  une  tringle  K,  laquelle  glisse  dans  un 
support  L. 

La  tringle  K  est  fixée  à  une  glissière  M  de  forme 
circulaire. 

Le  contre-poids  H  est  susceptible  d'être  avancé  ou 
reculé,  selon  la  distance  à  obtenir. 

Les  tendeurs  v  sont  à  bascule  sur  leur  axe  A;  ils 
sont  munis  d'un  poids  de  charge  N,  que  l'on  règ^e  à 
volonté  en  l'éloignant  ou  le  rapprochant  du  centre  de 
bascule  du  tendeur. 

Sur  la  partie  postérieure  du  tendeur  est  un  petit 
galet  P,  qui  vient  glisser  sur  la  glissière  M  du  régu- 
lateur. 

Nous  allons  maintenant  décrire  la  marche  de  notre 
appareil. 

A  l'aide  de  la  manivelle  R,  ou  par  tout  autre  mode 
de  transmission  de  mouvement,  l'on  met  en  marche 
simultanément,  mais  avec  une  vitesse  différentielle, 
les  deux  tambours/ et  g. 

Pendant  la  marche  des  tambours  /  et  q,  la  partie 
supérieure  de  la  chaîne-crémaillère  j  actionne  les  pi- 
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gnons  z  de  )a  partie  inférieure  de  la  chaîne  5.  Ces 
pignons  mettent  en  mouvement  les  dévidoirs  y. 

Cette  opération  s'effectue  pendant  tout  le  temps 
que  met  chaque  dévidoir  à  parcourir  la  longueur  de 
ladite  cuve  F. 

Les  écheveaux  placés  autour  de  ces  derniers  et  des 
bobines  folles  x  des  tendeurs  sont  donc  mis  en  mou- 
vement et  présentent  successivement  tous  leurs  diffé- 
rents points  dans  le  liquide  contenu  dans  la  cuve  F. 

Les  écheveaux  sont  constamment  tendus  par  Teffet 
des  tendeurs  v;  mais,  arrivés  à  la  tête  de  lappareii, 
ces  tendeurs  retombent  par  leur  propre  poids  et  dé- 
gagent Téchevcau,  qui  peut  alors  être  enlevé  de 
dessus  les  bobines. 

Au  même  moment,  \%&  pignons  z,  cessant  d'être  en 
contact  avec  la  chaîne  },  s'arrêtent,  et  avec  eux  les 
dévidoirs  y, 

L ouvrier  enlève  alors  les  écheveaux  lavés,  qu^il 
remplace  por  d  autres  écheveaux  «  laver,  et  ainsi  de 
suite. 

Tous  les  tendeurs  automatiques  vont  successivement 
se  rendre  à  Textrémité  opposée  de  Tappareil;  alors, 
le  galet  P,  rencontrant  la  glissière  du  régulateur,  force 
le  tendeur  i  s*écarter  peu  à  peu,  au  fur  et  à  mesure 
de  la  marche  de  lappareil,  jusqu'au  moment  où  son 
propre  poids  Toblige  à  tomber  entièrement  et  à  tendre 
Técheveau. 

Cette  opération  continue  et  automatique  présente 
une  grande  célérité  de  travail,  qui  lui  permet  d*ètre 
dirigée  par  le  premier  ouvrier  venu  sans  crainte  d'ac- 
cident. 

En  résumé,  notre  invention  comporte  la  combi- 
naison plus  haut  décrite  d*un  appareil  continu  à  ten- 
deur automatique  propre  au  lavage  ou  à  la  teinture 
des  écheveaux  de  soie ,  fil ,  laine ,  etc. ,  et  en  général 
de  toutes  les  matières  textiles  et  filamenteuses  em- 
ployées dans  l'industrie. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  do  30  novembre  1 860. 

La  machine  que  nous  avons  décrite  dans  le  brevet 
satisfait  aux  conditions  désirables  en  ce  qui  concerne 
le  lavage  de  la  laine  et  du  coton;  mais  pour  la  soie, 
les  brins  se  nouent  avec  le  fil  de  soie  qui  attache  la 
Botte. 

Nous  avons  dû  alors  apporter  une  modification 
dans  le  mécanisme  et  quatre  points  essentiels  carac-* 
térisent  notre  nouvelle  disposition  : 

1  *  La  flotte  de  soie ,  avant  de  pénétrer  dans  le  bain  < 


reçoit  d'un  mécanisme  particulier  une  tension  sur  les 
rouleaux; 

2*  En  mtoe  temps  que  cette  tension  s'opère,  et 
pendant  tout  le  temps ,  un  autre  mécanisme  fait  cîr^ 
culer  la  flotte  de  soie  sur  les  rouleaux  pour  en  régu- 
lariser les  brins; 

V  Un  mouvement  oscillant  est  communiqué  à  la 
flotte  pendant  le  lavage  ou  la  teinture; 

4"  A  la  sortie  du  bain,  la  flotte  de  soie  se  trouve 
détendue  par  une  disposition  mécanique  qui  permet 
de  la  dégager  de  ses  rouleaux  et  d'y  substituer  une 
autre  flotte  de  soie  à  laver. 

i**  Tension  de  la  flotte  de  soie,  fig.  3  et  4* 

Nous  conservons  la  chaîne  %  ainsi  que  les  arbres  A 
et  B  de  notre  machine,  et  à  l'extrémité  de  l'arbre  A 
nous  adaptons  le  mécanisme  suivant  : 

Une  roue  à  rochet  \,  un  cylindre  c  et  un  pignon  à 
sont  reliés  solidairement  sur  la  douille  a^  qui  tourne 
librement  sur  l'arbre  A, 

L'arbre  A,  sur  lequel  est  fixée  la  roue  à  rochet/, 
porte  sur  son  prolongement  un  roideau  on^  contre 
lequel  est  contiguê  une  autre  roue  à  rochet  e. 

Un  leWer  2>  pivotant  sur  le  bâti  m,  en  fc,  porte  à 
un  bout  la  pièce  i  et  à  l'autre  bout  un  contre^ids  A. 

La  chaîne  5  se  dirige  dans  la  direction  de  la  flèdie  \, 

Dans  le  parcours  de  la  chaîne  5  dans  le  sens  de  la 
flèche  l,  lorsque  le  cylindre  arrive  au  point  n^  il  frotte 
contre  la  surface  de  la  pièce  i  et  tourne  en  même 
temps  que  les  autres  pièces  h  et  à,  qui  sont  fixées 
avec  lui  sur  la  douille  a;  en  prenant  sa  rotation,  le 
pignon  à  éloigne,  au  moyen  de  la  crémaillère  o,  le 
rouleau  y, 

La  pièce  p  sert  de  guide  à  la  pièce  q,  fixée  avec  la 
crémaillère  qui  maintient  le  rouleau  y,  La  pièce  q,  en 
s' éloignant,  tend  l'écheveau. 

Avant  que  l'écheveau  ne  soit  tout  à  fait  tendu,  une 
autre  opération,  la  circulation  de  l'écheveau  sur  %^ 
rouleaux,  se  produit,  ce  qui  est  de  la  plus  grande 
importance  pour  le  lavage  de  la  soie. 

a**  Mouvement  de  circulation  imprimé  à  la  flotte 
de  soie  pendant  la  tension  sur  les  rouleaux  et  pendant 
tout  le  lavage,  fig.  5  et  6. 

Une  pièce  r'  est  garnie  à  sa  partie  inférieure  de 
caoutchouc ,  feutre  ou  cuir,  ou  de  toute  autre  matière 
destinée  à  faciliter  l'adhérence. 

Cette  pièce  r'  peut  glisser  sur  la  pièce  i,  pour  pou- 
voir activer  ou  retarder  le  mouvement  de  circulation. 

Ce  dernier  se  fait  au  moyen  de  la  roue  a  rochet/ 
qui  frotte  sur  la  surface  de  caoutchouc  de  la  pièce  r'; 
or  la  roue  à  rochet/ étant,  comme  je  l'ai  dit  plus 
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haut,  fixée  sur  Tarbre  A  ,  ainsi  que  le  rouleau  x,  por- 
tant une  seconde  roue  à  rochet  dont  la  destination 
sera  décrite  plus  tard,  sa  rotation  détermine  celle  du 
rouleau  x  pour  régulariser  les  brins  de  la  flotte. 

Ce  mouvement  de  circulation  dure  pendant  que  la 
tension  s*eflectue  et  cesse  avec  elle;  mais  il  recom- 
mence aussitôt  que  le  pignon  z  de  chaque  écheveau 
est  mis  en  mouvement  par  la  chaîne  j. 

3'  Mouvement  oscillant  imprimé  à  la  flotte  pendant 
le  lavage  ou  la  teinture. 

Ce  mouvement  esl  communiqué  de  la  manière  sui- 
•  vante  : 

A  Textrémité  de  Taxe  B  de  chaque  pignon  z,  je 
place  une  manivelle  v  qui  se  relie  par  une  bielle  w 
à  la  pièce  p.  La  rotation  du  pignon  z  produit  ainsi 
sur  la  pièce  p,  et  par  conséquent  sur  Técheveau,  un 
mouvement  osciUant  qui  est  indiqué  fig.  à- 

Cette  figure  4  représente  Técheveau  de  soie  dans  le 
bain  de  lavage  ou  de  teinture. 

Pour  continuer  la  rotation  des  rouleaux ,  je  place 
sur  la  pièce  p  un  cliquet  b',  qui  fait  tourner  le  rou- 
leau X  dent  pour  dent. 

Un  autre  cliquet  c',  pivotant  sur  des  tourillons  r 
et  en  prise  avec  la  roue  à  rochet  f,  empêche  que  le 
rouleau  ne  tourne  en  sens  contraire. 

à*  Système  pour  détendre  la  flotte  à  la  sortie  du 
bain  de  lavage. 

Une  flotte  étant  lavée  ou  teinte,  il  faut  pouvoir  la 
remplacer  par  une  autre. 

Une  pièce  d',  fig.  3 ,  pivotant  sur  le  derrière  du  bâti 
est  chargée  par  un  contre-poids  et  garnie  en  dessous 
de  caoutchouc,  feutre,  cuir,  etc. 

Comme  cette  pièce  d'  est  placée  au-dessus  du  cy- 
lindre c,  elle  produira  une  rotation  contraire  à  celle 
qui  a  été  produite  en  le  frottant  contre  la  pièce  i, 
qui  est  placée  sous  le  cylindre. 

Cette  rotation  en  sens  inverse  produit  un  effet  con- 
traire sur  la  crémaillère  o^  fig.  ii,  et  par  conséquent 
celle-ci  rapproche  la  pièce  q,  c* est-à-dire  le  rouleau  y, 
vers  le  rouleau  x. 

Ce  rapprochement  des  rouleaux  fait  détendre  Téche- 
veau ,  que  Ton  enlève  alors  facilement. 

Cette  opération  fait  dégager  le  cliquet  e',  qui  a 
maintenu,  au  moy«n  de  la  roue  à  rochet  b,  Técheveau 
tendu  en  faisant  engager  le  bout  recourbé  du  cliquet 
«'  sur  la  pente/'. 

Ce  dégagement  du  cliquet  $'  se  maintient  jusque 
vers  Tautre  extrémité,  de  la  machine,  où  la  tension 
s* opère  ainsi  qu*il  a  été  décrit. 


26618. 

BREVET  DINVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  25  mars  I87(i) , 
En  date  du  2 1  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Wallis,  à  Londres, 

Pour  des  moyens  de  préparer  les  dessins,  les 
estampes  ou  les  impressions  de  gravures  et  de 
photographies,  afin  de  les  imprimer  ou  de  les 
graver  sur  des  surfaces  métalliques. 


Ces  surfaces  métalliques ,  quand  elles  ont  reçu  cette 
empreinte  ou  celte  gravure,  peuvent  servir  pour  Tim- 
pression,  comme  les  planches  de  cuivre  ou  les  blocs 
de  bois ,  ou  être  employées  pour  imprimer  ou  bosse- 
ler des  plaques  ou  surfaces  métalliques  pour  les  orner. 

Les  cylindres  de  métal  ainsi  imprimés  ou  gravés 
peuvent  être  employés  pour  Timpression  des  étoffes 
ou  pour  imprimer  les  matrices  cylindriques  facilitant 
la  production  de  cylindres  en  relief,  pour  graver  les 
cylindres  métalliques  de  l'impression  des  étoffes. 

Les  dessins,  etc. ,  qui  doivent  servir  pour  imprimer 
les  surfaces  métalliques  sont  faits  sur  du  papier,  des 
feuilles  de  gélatine,  du  parchemin  végétal,  de  la  toile 
à  calquer,  des  feuilles  de  métal,  ou  des  plaques  de 
métal  ou  des  plaques  de  verre ,  pouvant  supporter  une 
grande  pression  sans  détérioration. 

La  substance  avec  laquelle  le  dessin  est  exécuté  est 
composée  de  substances  dures  ou  granulaires,  fine- 
ment pulvérisées ,  en  combinaison  avec  des  substances 
minérales  molles  et  des  matières  glutineuses  ou  adhé- 
sives  et  d'un  sel  chromique  soluble  pour  les  fixer. 

Les  substances  dures  que  je  préfère  employer  sont 
le  peroxyde  de  fer,  le  verre  pulvérisé ,  le  peroxyde  de 
manganèse,  Témeri  broyé, Ja  pierre  ponce  pulvérisée 
et  le  silex  finement  pulvérisé,  comme  on  Temploie 
pour  la  fabrication  de  la  porcelaine. 

Les  substances  minérales  molles  sont  :  le  carbonate 
de  chaux,  le  blanc  de  Paris  étant  celui  qui  convient 
le  mieux;  le  carbonate  de  plomb  appelé  céruse  ou 
blanc  de  cénue,  avec  Taddition  en  proportions,  selon 
la  teinte  que  l'on  veut  donner,  de  pigments,  tels  que 
le  rouge  de  Venise  et  le  rouge  des  Indes. 

Les  substances  glutineuses  ou  adhésives  sont  la 
gomme  arabique  et  Tamidon  de  riz ,  comme  étant  les 
plus  propres  à  la  préparation  de  la  matière  dans  fétat 
qui  parait  le  plus  convenable  pour  Tusage ,  en  y  ajou- 
tant le  bichromate  d'ammoniaque  pour  fixer  la  subs- 
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tance  dont  est  fait  le  dessin  et  permettre  la  retouche 
sans  déranger  ie  dessin. 

Voici  quelques  formules  données  comme  exemples  : 
Formule  n*  i. 

Peroxyde  d*étain 3o  parties  en  poids. 

Peroxyde  de  manganèse. . .  a 

Rouge  de  Venise  .^ lo 

Blanc  de  Paris 5 

Amidon  de  riz 3 

Gomme  arabique 8 

Bichromate  d  ammoniaque.  2 
Formule  n*  a. 

Peroxyde  détain ao  parties  en  poids. 

Peroxyde  de  manganèse. .  .  lo 

Ronge  des  Indes. lo 

Blanc  de  Paris 5 

Amidon  de  riz 3 

Gomme  arabique i  o 

Bichromate  d'ammoniaque.  a 
Formule  n*  3. 

Émeri  finement  pulvérisé. .  1 5  parties  en  poids. 

Rouge  des  Indes i  o 

Peroxyde  de  manganèse. . .  i  o 

Blanc  de  Paris 5 

.amidon  de  riz 5 

Gomme  arabique 8 

Bichromate  dammoniaque.  a 
Formule  n*  i. 

Blanc  de  Paris ao  parties  en  poids. 

Pierre  ponce  (broyée  dans 

Teau  et  sécbée) lo 

Rouge  de  Venise lo 

Peroxyde  de  manganèse.  • .  5 

Amidon  de  riz 5 

Gomme  arabique 8 

Bichromate  d'ammoniaque.  a 
Formule  n"  5. 

Blanc  de  Paris lo  parties  en  poids. 

Pierre  ponce  (broyée  dans 

l'eau  et  sécbée) ao 

Rouge  de  Venise ,  i  o 

Peroxyde  de  manganèse. . .  5 

Amidon  de  riz 5 

Gomme  arabique 8 

Bichromate  d'ammoniaque.  a 
Formule  n*  6. 

Peroxyde  d'étain 1 5  parties  en  poids. 

Peroxyde  de  manganèse. . .  5 

Amidon  de  riz; a 

Au  lieu  du  peroxyde  d'étain  dans  les  formules  n"  i 

LXXVIIT. 


et  a,  j'emploie  quelquefois  i5  ou  lo  parties  de  silex 
broyé,  comme  dans  la  fabrication  de  la  porcdaine. 

Les  substances  indiquées  doivent  toutes  être  pré- 
parées avec  le  plus  grand  soin  pour  éviter  toute  iné- 
galité, et  les  proportions  de  chaque  formule  doivent 
être  soigneusement  mélangées,  de  manière  à  former 
une  poudre  fine. 

J'emploie  les  mélanges  ainsi  obtenus  pour  faire  un 
dessin,  par  exemple,  sur  la  gélatine. 

Je  prends  une  quantité  suffisante  du  composé  décrit 
dans  la  formule  n*  i ,  et  j'y  ajoute  assez  d'eau  pour 
qu'il  coule  librement  d'une  plume  ou  d'un  pinceau , 
et,  après  l'avoir  fait  reposer  pendant  quelques  minutes 
pour  dissoudre  la  gomme  arabique,  je  mêle  soigneu- 
sement le  tout  ensemble  à  la  consistance  de  la  crème 
ordinaire. 

Avec  cela,  je  fais  l'ébauche  du  sujet  et  les  traits 
par  des  lignes  et  des  touches  marquées  distincte- 
ment; quand  il  est  sec,  et  après  l'avoir  exposé  au  jour 
et  à  l'atmosphère,  le  bichromate  d'ammoniaque  agit 
sur  la  gomme  arabique  et  l'amidon  et  consolide  le 
dessin. 

Je  retouche  les  lignes  qui  ne  sont  pas  suffisam- 
ment en  relief;  pour  les  portions  des  lignes  ou  marques 
qui  doivent  être  plus  fortement  définies,  je  me  sers 
du  composé  décrit  dans  la  formule  n*  a ,  et  pour  les 
parties  où  les  lignes  et  marques  doivent  être  plus 
foncées  et  plus  fortes ,  je  me  sers  du  composé  décrit 
dans  la  formule  n^  3 ,  mélangé  d'eau ,  comme  on  l'a 
déjà  dit. 

J'emploie  les  composés  décrits  dans  les  formules 
n**  A  et  5 ,  selon  la  nature  du  dessin  que  j'exécute , 
pour  produire  les  teintes  ombrées,  en  donnant  des 
couches  et  des  touches  pointillées  au  pinceau. 

Je  mélange  ces  composés  avec  de  l'^eau ,  comme  il  a 
été  dit,  les  délayant  suivant  la  nature  ou  la  vigueur 
de  la  teinte  que  je  veux  produire. 

J'emploie  le  composé  de  la  formule  n**  4  pour  les 
effets  plus  délicats,  et  quand  il  est  sec  et  suffisam- 
ment fixé,  j'applique  sur  celui-ci  du  composé  for- 
mule n*  5,  pour  produire  les  effets  plus  fortement 
marqués. 

Généralement,  j'exécute  la  gradation  des  teintes 
avant  de  terminer  finalement  les  lignes  ou  touches 
avec  les  composés  des  formules  n**  a  et  3. 

Ce  moyen  d'exécuter  les  dessins  sur  des  feuilles 
de  gélatine  s'applique  aussi  en  général,  comme  il  a 
été  dit,  à  les  produire  sur  du  papier,  du  parchemin 
végétal,  de  la  toile  à  calquer,  des  feuilles  ou  des 
plaques  de  métal,    des  plaques  de  verre  ou  toute 
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autre  surface  que  Ton  peut  employer  pour  imprimer 
le  dessin  sur  une  plaque  ou  surface  métaUique. 

Quand  eu  faisant  un  dessin  j  en  veux  renforcer  les 
lignes  ou  touches  au  moyen  de  poudres  granulaires, 
après  les  avoir  humectées  en  le  faisant  flotter  sur  de 
l'eau  ou  par  Faction  de  la  vapeur,  comme  il  est  dé- 
crit ci-dessous ,  j'emploie  deux  fois  plus  de  gomme 
arabique  que  des  autres  substances  mentionnées  dans 
les  formules  n*"  i  et  a  et  j'omets  le  bicluromate  d'am- 
moniaque. 

Quand  un  dessin  est  exécuté  sur  du  papier,  du  par- 
chemin végétal,  de  la  toile  à  calquer  ou  autre  subs- 
tance fibreuse  convenable,  la  substance  fibreuse  est 
imprimée  ou  gravée  dans  la  plaque  métallique  aussi 
bien  que  le  dessin ,  et  quand  on  l'imprime  comme  on 
imprime  la  taille-douce,  l'impression  de  la  fibre  donne 
une  teinte  sur  tout  le  dessin. 

Pour  donner  l'effet  convenable  de  lumière  et 
d'ombre,  je  me  sers  de  la  même  méthode  ordinaire- 
ment employée  pour  le  meuo-tinto,  c'est-à-dire  je 
gratte  la  teinte  et  je  brunis  les  lumières  jusqu'à  ce  que 
j'obtienne  l'effet  désiré,  en  me  guidant  d'après  les  lignes 
et  les  touches  du  dessin ,  comme  cela  se  fait  dans  la 
partie  gravée  à  l'eau-fbrte  d'une  planche  de  mezso- 
tinto. 

Quand  je  veux  augmenter  la  texture  ou  la  vigueur 
de  la  teinte  produite  par  les  fibres  du  papier  dans  ces 
impressions  sur  métal,  qui,  comme  on  l'a  décrit,  se 
traitent  à  la  manière  des  gravures  en  noir,  je  donne 
au  papier,  avant  de  commencer  le  dessin ,  une  couche 
du  composé  de  la  formule  n*  i  mélangé  d'eau  suffi- 
samment pour  avoir  la  consistance  la  plus  convenable 
pour  produire  l'effet  désiré,  et  après  qu'il  est  sec  et 
fixé  convenablement  par  le  temps  ou  par  l'action  de 
la  lumière,  je  f^s  le  dessin  sur  la  surface  ainsi  pro- 
duite. 

Quelquefois  j'exécute  les  dessins,  dans  lesquels 
l'effet  désiré  est  obtenu  uniquement  par  des  lignes , 
au  moyen  du  composé  de  formule  n'  6,  en  le  mé- 
langeant, à  la  consistance  nécessaire,  avec  l'encre  à 
écrire  connue  généralement  sous  le  nom  d'wicrc 
double,  ou  une  encre  dans  laquelle  il  existe  en  solu- 
tion un  excès  de  gomme  ou  autre  substance  mucila- 
gineuse. 

Si  je  veux  humecter  de  nouveau  cette  substance 
après  qu'elle  est  sèche  de  la  manière  décrite ,  j'ajoute 
4  parties  en  poids  de  gonraie  arabique  à  la  formule 
n'6. 

Le  dessin  ainsi  exécuté  présente,  quand  il  est  sec, 
une  surface  en  relief  qui  peut  servira  l'impression  ou 


à  la  gravure,  la  taille-douce  ou  l'impression  des  blocs 
de  bois;  ou  bien,  on  peut  le  transporter  sur  pierres 
lithographiques  ou  sur  plaques  de  zinc,  afin  de  pro- 
duire des  impressions  comme  dans  la  lithographie 
ou  la  zincographie ,  sur  porcelaine,  sur  faïence  ou  sur 
laque. 

Pour  obtenir  une  impression  qui  puisse  imprimer 
comme  la  taille -douce,  c'est-à-dire  une  impression 
de  gravure  en  creux ,  je  fais  les  hgnes  ou  touches  du 
dessin  ou  de  la  photographie  que  je  désire  imprimer 
ou  graver  sur  une  substance  convenable,  telle  que 
le  papier;  les  hgnes,  quand  elles  sont  imprimées  ou 
gravées  dans  la  surface  métallique,  peuvent  retenir 
l'encre  d'impression  et  donner  une  impression. 

Pour  obtenir  une  impression  qui  imprimera  comme 
un  bloc  de  bois ,  c'est-à-dire  en  relief,  je  peins  ou  je 
dessine  sur  les  parties  qui  ne  doivent  pas  produire 
d'impression ,  et  ces  parties  ainsi  déprimées  dans  l'opé- 
ration de  l'impression  sur  une  plaque  ou  surface 
métallique  par  une  machine  convenable,  les  parties 
qui  devront  produire  l'impression  seront  en  reUef 
comme  sur  un  bloc  de  bois. 

Je  prépare  aussi  les  dessins  en  rendant  la  substance 
qui  produit  le  dessin  suffisamment  glutineuse  par 
l'addition  d'une  forte  proportion  de  gomme  arabique, 
et  après  avoir  humecté  le  dessin,  j'y  ajoute  une  quan- 
tité du  soUde  pulvérisé,  en  omettant  les  substances 
glutineuses  et  le  sel  chromique. 

Dans  ce  cas,  quand  le  dessin  est  complètement 
fini,  je  le  fais  flotter,  sur  l'envers,  sur  de  l'eau  dans 
un  récipient  convenable ,  et  quand  je  trouve  que  la 
matière  glutineuse  est  suflisanmaent  humide,  je  le 
retire  de  l'eau  et,  l'ayant  placé  sur  une  planche  hori- 
zontale, je  renforce  la  substance,  qui  déjà  compose  le 
dessin ,  en  tamisant  dessus  une  substance  granulaire 
convenable,  bien  pulvérisée,  telle  que  du  verre,  du 
peroxyde  d'étain  ou  de  l'émeri  pulvérisé  fin  ou  toute 
autre  substance  granulaire  déjà  décrite  et  qui  peut  le 
mieux  convenir  pour  produire  l'effet  désiré. 

Au  lieu  de  faire  flotter  sur  de  l'eau  la  substance 
qui  forme  le  dessin  afin  de  l'humecter  de  nouveau, 
quelquefois  j'obtiens  le  môme  résultat  au  moyen  de  la 
vapeur,  en  exposant  la  surface  du  dessin  à  un  jet  de 
vapeur,  ou  en  la  tenant,  la  face  en  bas,  au-dessus 
d'un  bac  contenant  de  l'eau  bouillante  dont  la  vapeur 
peut  s'échapper  librement. 

Ce  traitement  s'applique  aux  dessins  exécutés  sur 
une  feuille  ou  une  plaque  ou  surface  métallique  ou 
sur  une  plaque  de  verre  qui  ne  peut  pas  être  humectée 
aussi  convenablement  par  d'autres  moyens. 
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Je  produis  aussi  des  dessins  avec  une  substance 
composée  de  céruse  broyée  dans  de  la  térébenthine 
et  mélangée  avec  de  Fencollure  d'or  des  verni sseurs 
de  laque  ou  du  vernis  résineux ,  en  réglant  les  pro- 
portions employées  d'après  les  résultats  que  Ton  veut 
obtenir. 

Si  on  veut  que  le  composé  forme  lui-même  la  sub- 
stance qui  donne  Tempreinte  à  la  surface  métallique 
qui  doit  être  gravée ,  je  le  mélange  de  manière  que , 
qaand  il  sera  sec,  il  présente  un  aspect  mat  et  qu'il 
durcisse  en  séchant 

Ordinairement,  je  broie  la  céruse  jusqu'à  ce  qu'elle 
ait  la  consistance  de  la  couleur  épaisse,  et  alors  j'y 
ajoute  Tencollure  d'or  ou  autre  vernis  résineux  à  la 
proportion  d'un  tiers. 

Quelquefois  j'ajoute  du  rouge  des  Indes  à  ce  mé- 
lange pour  lui  donner  une  teinte  plus  foncée,  et  quel- 
quefois je  remplace  la  céruse  par  du  rouge  des  Indes, 
du  rouge  de  Venise  ou  du  sous-oxyde  de  plomb  ou 
autre  pigment  semblable. 

Si  la. substance  composée  de  ces  matières  et  d'un 
vernis  résineux  doit  recevoir  en  supplément  des  subs- 
tances granulaires  avant  qu'elle  ne  soit  sèche,  alors 
la  quantité  de  vernis  employée  sera  su£Bsanle  pour 
que  la  substance  demeure  adhésive  pendant  assez 
longtemps  pour  lui  permettre  de  recevoir  ce  supplé- 
ment en  saupoudrant  ou  criblant  ces  substances  gra- 
nulaires sur  elle. 

Je  fais  aussi  des  dessins  avec  lesr  substances  ci- 
dessus  décrites  sur  une  plaque  de  métal  mou ,  pour  en 
donner  l'empreinte  ou  la  gravure  sur  une  autre  plaque 
de  métal  mou;  ou  bien  je  place  un  dessin  convena- 
blement préparé  entre  deux  plaques  métalliques ,  et 
je  leur  donne  l'empreinte  ou  la  gravure  à  toutes  deux 
en  une  seule  opération. 

Pour  obtenir  des  impressions  de  plaques  gravées 
d'après  le  système  ordinaire  de  gravure  ou  de  plaques 
imprimées  ou  gravées  d'après  mes  procédés,  je  les  fais 
imprimer  avec  de  l'encre  d^imprimerie  en  taille- 
douce,  qui,  lorsqu'elle  est  sèche,  est  suffisamment  dure 
et  en  relief  pour  imprimer  sur  les  surfaces  métal- 
liques, et,  afin  de  le  faire  plus  efficacement  et  plus 
promptement,  quelquefois  je  renforce  l'encre  d'im- 
pression  en  taille-douce  avec  des  substances  granu- 
laires pulvérisées  fin ,  pour  renforcer  les  dessins  hu- 
mectés. 

J'emploie  aussi  des  impressions  de  pierres  litho- 
graphiques et  de  blocs  en  bois  et  de  blocs  de  stéréo- 
typie  prises  sur  ces  pierres  ou  blocs,  en  chargeant 
l'encre  d'impression  d'un  excès  d'huile ,  afin  de  rete- 


nir les  substances  granulaires  finement  pulvérisées 
employées  pour  la  renforcer  et  produire  du  relief. 

Cet  excès  d'huile  est  réglé  selon  la  nature  des  im- 
pressions qu'on  veut  obtenir  sur  la  surface  métal^ 
lique  que  l'on  doit  après  imprimer,  graver  ou  bos- 
seler.    ' 

En  préparant  les  dessins  sur  dentelk  ou  tulle 
unis,  j'emploie  une  des  substances  ci-dessus  décrites 
(  ordinairement  la  formule  n*  a  ) ,  en  la  mêlant  avec 
de  l'eau  pour  lui  donner  une  consistance  conve- 
nable. 

J'y  peins  ou  dessine  des  figures,  en  remphssant  les 
interstices  dans  la  dentelle  ou  le  tulle,  et  en  aug- 
mentant l'épaisseur  des  fils  dont  ils  se  composent, 
en  les  peignant  avec  un  des  composés  ci-dessus  dé- 
crits ou  une  préparation  du  même  genre. 

En  préparant  les  photograf^ies,  j'emploie  quelque- 
fois le  même  composé  que  celui  employé  pour  les 
écrits  et  dessins. 

Je  prends  une  impression  positive  d*une  photogra- 
phie sur  du  papier  convenable,  et  je  dessine  sur  totttes 
les  parties  qui  peuvenjt  donner  l'empreinte  ou  la  gra- 
vure à  une  surface  métallique. 

Les  contours  des  formes  données  dans  la  photogra- 
phie sont  ainsi  correctement  reproduits  en  relief  par 
le  composé ,  et  ceci  avec  la  texture  du  papier  sur  le- 
quel la  photographie  est  imprimée, 

La  plaque  où  a  été  faite  la  gravure  peut  être  sub- 
séquemment  traitée  avec  le  grattoir  et  le  brunissoir, 
comme  on  traite  les  planches  gravées  au  mezzo-tinlo 
pour  produire  un  effet  de  lumière  et  d'ombre,  comme 
on  l'a  dit  en  parlant  des  dessins  sur  papier  ou  autres 
substances  fibreuses. 

Dans  d'autres  cas,  j)imprime  l'image  photogra- 
phique par  le  procédé  ordinaire  du  Qollodion  sur  une 
plaque  de  verre.  Avec  les  composés  qui  peuvent  être 
les  plus  convenables  pour  les  effets  que  je  veux  obte- 
nir, je  dessine  toutes  les  parties  de  l'image  à  impri- 
mer sur  une  surface  métallique;  la  glace,  avec  la  pho- 
tographie ainsi  pr^arée,  est  ensuite  passée  dans  une 
presse  à  taille-douce  en  contact  avec  la  plaque  métal- 
lique qui  doit  recevoir  l'empreinte- 

En  appliquant  mon  invention  à  imprimer  ou  à 
graver  les  formes  cylindriques,  conune  lés  surfaces  des 
cylindres  employés  pour  l'impression  des  étoffes  ou 
les  matrices  cylindriques  en  usage  pour  la  produc- 
tion des  cylindres  en  relief  usités  dans  la  gravure , 
le  cylindre  ou  la  pièce  de  métal  cylindrique  qui  doit 
servir  de  matrice  prend  la  place  d'un  des  cylindres 
d'une  presse  à  taille-douce,  et  le  dessin,  convenable- 
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ment  préparé,  y  est  imprimé  ou  gravé  par  le  con- 
tact avec  Fautre  cylindre  ou  en  plaçant  le  dessin  sur 
la  table  ou  le  lit  de  la  machine  et  en  mettant  le  cy- 
lindre qui  doit  être  imprimé  en  contact  avec  lui. 

Ayant  ainsi  décrit  la  nature  de  mon  invention  et  la 
manière  de  la  mettre  à  exécution ,  je  déclaré  que  je 
ne  me  borne  pas  aux  détails  décrits  ou  aux  substances 
ci-dessus  désignés ,  car  on  peut  les  varier  sans  s'éloigner 
de  la  nature  de  mon  invention. 

Mais  je  réclame  comme  mon  invention  : 

1*  Les  méthodes  ci-dessus  décrites  de  préparer  les 
dessins,  écrits,  estampes  ou  impressions  de  gravures 
et  photographies,  pour  les  imprimer  ou  graver  sur 
des  surfaces  métalliques,  produire  des  surfaces  à  im- 
primer ou  à  bosseler  ou  des  surfaces  métalliques 
d*ornement  pour  d*aulres  usages,  c'est-à-dire  par  l'em- 
ploi de  mélanges  ou  composés  consistant  essentielle- 
ment en  substances  granulaires  dures  finement  pulvé- 
risées, telles  que  celles  mentionnées  dans  les  formules 
ci-dessus  données,  et  le  mélange  avec  elles  de  subs- 
tances minérales  molles  ou  végétales,  telles  que  le 
blanc  de  Paris  et  le  carbonate  de  plomb  avec  des 
substances  glutineuses  ou  adhésives ,  telles  que  la 
gonmie  arabique,  l'amidon  de  riz. 

Ces  mélanges  couleront  aisément  d'une  plume, 
d'une  brosse  ou  d'un  pinceau,  et,  quand  elles  seront 
sèches,  ces  matières  formeront  une  substance  suffi- 
samment dure  pour  produire  Tempreinte  sur  des  sur- 
faces métalliques  lorsqu'elles  seront  soumises  à  une 
pression  mécanique. 

a*  L'emploi  du  bichromate  d'ammoniaque  ou  autre 
sel  chromique  soluble  comme  agent  de  fixation  dans 
les  mélanges  qui  doivent  être  employés  pour  pré- 
parer les  dessins,  écrits  ou  ptampes,  ou  impressions 
de  gravures  et  photographies  devant  être  ensuite  im- 
primées ou  gravées  sur  des  «urfaces  métalliques  ; 

3*  La  production  .d*une  teinte  sur  la  surface  mé- 
tallique imprimée  avec  du  papier  ou  autre  matière 
convenable  sur  lequel  un  dessin  aura  été  fait,  et  son 
traitement  au  grattoir  et  au  brunissoir  à  la  manière 
de  la  gravure  au  mezzo-tinto,  pour  la  production  d'ef- 
fets de  lumière  et  jd*ombre,  quand  on  s'en  sert  pour 
imprimer  à  la  façon  d'une  gravure  en  taille -douce. 


26619.  ' 
BREVET  DiNVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  22  novembre  1860, 

Au  sieur  Autran,  à  Paris, 
Pour  une  rôtissoire. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  a  i  no- 
vembre i86i. 


26620. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  novembre  1860, 

Au  sieur  Warker,  à  Paris, 

Pour  un  appareil  à  eaux  gazeuses. 


.    Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  la  sep- 
tembre i86i. 


26621. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  23  novembre  1860, 

Au  sieur  Brbsson,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  dans  la  construc- 
tion des  générateurs  de  vapeur. 


J'ai  d'abord  perfectionné  les  générateurs  de  vapeur 
en  les  composant  de  tubes  bouilleurs ,  simples  ou  cou- 
plés ,  et  de  réchaufieurs  superposés. 

Lorsque  je  dispose  d'une  longueur  suffisante,  j'em- 
ploie des  bouilleurs  cylindriques  simples  auxquels  je 
donne  lo,  la,  i5  et  même  i8  mètres  de  longueur, 
pour  que  d'un  seul  parcours  la  flamme  ait  cédé  toute 
la  chaleur  qu'elle  est  susceptible  de  céder  utilement  i 
des  bouilleurs  remplis  d'eau.  Si  au  contraire  je  ne 
dispose  que  d*une  longueur  restreinte,  j'emploie  des 
bouilleurs  couplés ,  appelant  bouilleurs  couplés  la  réu- 
nion de  deux  bouilleurs  cylindriques ,  égaux  en  dia- 
mètre, par  une  ou  deux  tubulures;  et  alors,  au  moyen 
de  ces  bouilleurs ,  je  fais  courir  la  flamme  dans  deux 
ou  trois  carneaux  assez  longs  pour  que  dans  ce  par- 
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cours  elle  ait  le  temps  de  céder  à  Teau  une  grande 
partie  de  la  chaleur  développée  au  foyer. 

Peut  être  dira-t-on ,  en  ne  jugeant  que  par  analogie, 
que  ces  bouilleurs ,  simples  ou  couplés ,  sont  connus , 
qu  ils  ne  diffèrent  des  chaudières  simples  qu*on  em- 
ploie quelquefois ,  ou  des  chaudières  à  bouilleurs  com- 
munément employées ,  que  par  le  diamètre ,  différences 
qui  ne  sont  pas  brevetables  ?  Cela  serait  vrai  s*il  n  y 
avait  réellement  que  des  différences  de  diamètre  en 
question;  mais  on  va  voir  qu  il  en  est  tout  autrement 
et  qu*il  résulte  des  dispositions  particulières  de  mes 
générateurs  des  propriétés  que  Ton  ne  peut  obtenir 
avec  les  arrangements  connus. 

Ordinairement,  lorsqu'on  veut  faire  un  générateur 
de  telle  ou  telle  puissance  au  moyen  d^une  seule 
chaudière,  avec  ou  sans  retour  de  8amme,  on  donne 
2  cette  chaudière  une  longueur  et  un  diamètre  tels 
que  la  surface  de  chauffe  qu  elle  comporte  soit  capable 
de  produire  la  quantité  de  vapeur  voulue.  On  n*esl 
limité ,  pour  le  diamètre ,  que  par  Tépaisseur  des  tôles 
qu'on  peut  trouver  dans  le  commerce  ;  cette  épaisseur 
ne  dépassant  guère  18  à  ao  millimètres,  on  ne  peut 
faire  des  chaudières  de  plus  de  i'",ao  à  i*,3o  de  dia- 
mètre, parce  que,  d*après  les  règlements,  des  chau- 
dières présentant  ce  diamètre  doivent  avoir  18  à  ao 
millimètres  d'épaisseur  pour  être  timbrées  à  5  ou 
6  atmosphères.  Généralement  les  chaudières  à  vapeur 
se  font  de  1  mètre  à  i'°,3o  de  diamètre. 

Je  n'emploie  jamais  que  des  bouilleurs  de  5o  à 
64  centimètres  de  diamètre ,  juste  assez  grands  pour 
qu'un  homme  puisse  y  entrer  afin  de  les  nettoyer  et 
d'enlever  le  tartre  s'il  s'en  trouve;  alors  je  supplée 
aux  chaudières  de  grand  diamètre  par  le  nombre 
de  bouilleurs  dont  je  compose  mes  générateurs,  soit 
deux ,  soit  trois ,  soit  quatre ,  suivant  le  besoin.  Un 
simple  tuyau  en  cuivre  sur  le  devant,  à  deux,  trois 
ou  quatre  branches ,  les  met  en  communication  pour 
Teau,  et  un  autre  tuyau  sur  le  dessus  les  met  en 
communication  pour  la  vapeur. 

Cette  disposition  offre  plusieurs  avantages  impor- 
tants :  d'abord  les  tôles  de  1 8  à  ao  millimètres  d'épais- 
seur sont  difficiles  à  faire,  et,  bien  plus  souvent  que 
les  autres,  elles  ont  des  défauts  qui  font  périr  les 
chaudières;  puis  la  chaleur  se  transmet  difficilement 
à  travers  les  tôles  épaisses,  surtout  aux  clouures,  où 
les  épaisseurs  sont  doublées ,  la  surface  chauffée  étant 
trop  éloignée  de  la  surface  mouillée  ;  il  en  résulte  une 
destruction  assez  rapide  de  ces  tôles.  Toutes  ces  con- 
sidérations militant  en  faveur  de  l'emploi  des  tôles  de 
8  à  10  millimètres  d'épaisseur,  avec  lesquelles  je  fais 


des  bouilleurs  simples  et  indépendants ,  dont  la  réu- 
nion forme  mes  générateurs ,  il  n'y  a  donc  pas ,  dsns 
cette  combinaison ,  seulement  un  changement  de  forme 
ou  de  diamètre,  mais  des  avantages  inhérents  à  ce 
changement,  ce  qui  constitue  un  véritable  perfection- 
nement. 

Ajoutons  qu'en  cas  d'avaries  par  une  cause  quel- 
conque, mes  bouilleurs  à  petit  diamètre  sont  plus  fa- 
ciles à  changer  ou  à  réparer  qu'une  grosse  chaudière , 
étant  tout  à  fait  indépendants  les  unes  des  autres  et 
ne  formant  que  le  tiers  ou  le  quart  du  tout;  il  est  cer- 
tainement bien  plus  facile  de  remplacer  le  quart  ou 
le  tiers  d'une  chose  que  la  chose  tout  entière. 

Ajoutons  encore  qu'à  égalité  de  surface  de  chauffe 
mes  bouilleurs  de  petite  épaisseur  pèseront  bien  moins 
que  les  chaudières  à  grand  diamètre;  conséquem- 
ment,  il  y  a  économie  de  matière  et  dès  lors  d'argent 
dans  cette  combinaison  :  il  me  semble  donc  impos- 
sible de  se  refuser  à  reconnaître  que  mes  générateurs 
de  vapeur,  composés  de  plusieurs  bouilleurs  simples 
d'un  petit  diamètre,  n'ayant  d'autres  liens  entre  eux 
que  deux  tuyaux  pour  la  communication  de  l'eau  et 
de  la  vapeur,  qui  sont  très>faciles  à  monter  ou  à 
démonter,  présentent  un  perfectionnement  sur  les 
générateurs  à  grande  chaudière. 

Il  ne  sera  pas  plus  difficile  de  prouver  que  mes  gé- 
nérateurs à  bouilleurs  couplés  sont  un  perfectionne- 
ment sur  les  chaudières  à  bouilleurs  ordinaires. 

Les  chaudières  à  bouilleurs  ont  généralement  de 
1  mètre  à  i"',3o  de  diamètre;  elles  portent  en  dessous 
deux  à  trois  bouilleurs  de  5o  à  60  centimètres  de  dia- 
mètre ,  qui  sont  assemblés  avec  la  chaudière  au  moyen 
de  deux  ou  de  trois  tubulures  ou  cuissards  chacun, 
cloués  sur  la  chaudière  et  sur  les  bouilleurs,  le  tout 
dans  des  dimensions  convenables  pour  donner  la 
surface  de  chauffe  voulue. 

Mes  bouilleurs  couplés  ont  54  centimètres ^de  dia- 
mètre, ou  quelques  centimètres  seulement  de  plu» 
ou  de  moins,  et  alors,  suivant  la  quantité  de  vapeur 
à  produire,  j'en  mets  deux,  trois,  quatre,  pour  com- 
poser le  générateur  demandé,  les  reliant  sur  le  de- 
vant par  un  tuyau  qui  établit  la  communication  d'eau , 
et  sur  le  dessus  par  un  autre  tuyau  qui  établit  la  com- 
munication de  vapeur. 

J'ai  donc  encore  ici  l'avantage  de  n'employer  que 
des  tôles  de  8  à  10  millimètres  d'épaisseur,  tôles  fa- 
ciles à  bien  faire ,  faciles  à  clouer,  et  qui  ne  s'altèrent 
pas  au  feu  aussi  facilement  que  les  tôles  épaisses,  vu 
que  la  surface  exposée  au  feu  est  très-rapprochée  de  la 
surface  mouillée. 
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Je  di»  donc  que  faire  un  générateur  puissant  par  la 
réunion  dans  un  même  fourneau  de  plusieurs  bouil- 
leurs de  petib  diamètres  est  un  perfectionnement 
très-réel  et  très-important. 

Ordinairement  on  emploie  des  tubes  réchauiïeurs 
et  aussi  des  serpentins ,  soit  en  cuivre,  soit  en  fer,  soit 
en  fonte,  pour  chauffer  Teau  d*alimentation  avant 
deTintroduire  dans  la  chaudière;  mais  ils  sont  placés 
tantôt  dans  les  carneaux  parcourus  par  la  flamme 
pour  le  chaufibge  des  bouilJeurs  ou  de  la  chaudière, 
tantôt  dans  des  carneaux  spéciaux  établis  soit  à  côté 
du  fourneau,  soit  derrière,  entre  le  fourneau  et  la 
cheminée.  Dans  le  premier  cas  ils  ne  rendent  aucun 
service  utile ,  car  ils  prennent  de  la  chaleur  qui  serait 
mieux  utilisée  à  la  production  de  la  vapeur  ;  dans  le 
second ,  les  gaz  qui  viennent  dans  les  carneaux  cèdent 
à  l'eafu  d  alimentation  de  la  chaleur  qui  serait  perdue 
si  on  la  laissait  passer  directement  dans  la  cheminée  : 
il  y  a  donc  profit  à  agir  ainsi  ;  mais  ces  carneaux  qui 
sont  placés  soit  à  côté  du  fourneau,  soit  derrière,  soit 
en  dessous ,  ces  carneaux ,  dis-je ,  embarrassent  le  local , 
et  bien  souvent  on  manque  de  place  pour  les  établir, 
à  moins  que  ce  ne  soit  dans  une  îosse  au-dessous  du 
fourneau  ;  mais  alors  Taccès  en  est  difficile ,  le  net- 
toyage et  les  réparations  sont  presque  impossibles. 

Jai  évité  toutes  ces  difficultés  en  plaint  le  réchauf- 
feur à  la  partie  supérieure  du  générateur,  dont  il 
devient  une  partie  essentielle ,  ce  qui  m'autorise  à  dire 
que  mes  réchauflFeurs  sont  superposés,  c'est-à-dire 
posés  au-dessus  des  bouilleurs  simples  ou  couplés;  là 
ils  ne  gênent  plus ,  le  nettoyage  et  les  réparations  de- 
viennent faciles,  puisque  les  carneaux  ne  sont  fermés 
que  par  des  dalles  en  argile  cuite  juxtaposées  ou  bien 
par  de  larges  boites  plates  en  tôle,  sans  couvercle, 
contenant  une  couche  de  sable  de  3  à  d  centimètres 
d'épaisseur. 

Ce  n'est  donc  pas  un  simple  changement  de  place 
que  cette  nouvelle  disposition  des  réchaufTeurs ,  mais 
un  véritable  perfectionnement,  qui  d'ailleurs  n'a  été 
possible  que  parce  que  mes  bouilleurs  indépendants 
s'ouvrent  sur  le  devant  et  non  en  dessus  comme  les 
<ïhaudières  ordinaires. 

Si  le  dessus  de  mes  bouilleurs  n*avait  pas  été  en- 
tièrement libre,  il  eût  été  impossible  d'y  placer  le 
xéchauffear  :  on  voit  donc  que  tous  ces  perfectionne- 
ments s'enchaînent  et  sont  des  conséquences  les  uns 
des  autres. 

Il  est  bien  entendu  que  pour  qute  la  fumée  à  la  tem- 
pérature de  3oo  à  35o  degrés  n'altère  pas  le  dessus 
des  bouilleurs  supérieurs ,  il  faut  que  ceux-ci  soient 


protégés  par  une  maçonnerie  suffisamment  épaisse; 
celle-ci  s'appuie  sur  ces  bouilleurs,  ou  elle  en  est  sé- 
parée par  des  barreaux  cintrés,  en  petit  fer  carré, 
qui  sont  placés  sur  le  dessus  des  bouilleurs  et  qui 
portent  la  maçonnerie;  cette  maçonnerie  se  trouve 
donc  éloignée  du  bouilleur  par  l'épaisseur  du  fer  des 
barreaux,  et  Ton  n'a  ainsi  à  craindre  aucune  altéra- 
tion des  bouilleurs. 

Quant  aux  réchaufieurs,  je  puis  les  employer  tous 
indistinctement;  cependant  je  les  ai  perfectionnés,  et 
j'en  ai  même  inventé  un  nouveau,  ainsi  qu*on  va  le 
voir. 

D'abord  je  donne  aux  tubes  composant  ces  réchauf- 
feurs, qu'ils  soient  indépendants  ou  qu'ils  soient  as- 
semblés en  serpentins  rectilignes ,  je  leur  donne ,  dis-je , 
une  pente  uniforme  et  continue  de  i  à  a  centimètres 
par  mètre,  ce  qui  n'avait  pas  encore  été  fait;  de  cette 
manière,  l'eau  froide,  qui  entre  par  la  partie  la  plus 
basse,  ne  cesse  pas  de  s'élever  à  mesure  qu'elle 
s'échauffe  et  qu'elle  s'avance  dans  le  réchauffeur  jus- 
qu'à la  sortie ,  sortie  qui  est  facilitée  par  cette  pente . 
et  surtout  celle  de  la  vapeur  qui  peut  se  former  acci- 
dentellement dans  les  parties  les  plus  chaudes  des 
tubes. 

Quant  à  la  fumée,  elle  suit  une  marche  contraire  à 
celle  de  Teau ,  c*estrà-dire  que  les  gaz  les  plus  chauds 
sont  en  contact  avec  l'eau  la  plus  chaude,  et  récipro- 
quement. 

En  conservant  cette  disposition ,  la  pente  continue 
des  tubes ,  j'emploie  quatre  sortes  de  réchauffeurs ,  que 
voici  : 

i**  Des  tubes  indépendants,  en  tôle,  afin  qu'on 
puisse  les  battre  pour  en  détacher  le  tartre  ;  ces  tubes 
sont  d'un  petit  diamètre,  i5  à  !i5  centimètres,  ce  qui 
est  une  condition  essentielle  pour  que  les  surfaces  de 
contact  de  l'eau  et  des  gaz  chauds  se  renouvellent  fré- 
quemment. 

Ces  tubes  sont  placés  dans  des  carneaux  différents . 
parallèles  entre  eux ,  et  ils  sont  mis  en  communication 
par  des  tuyaux  à  deux  branches  qui  joignent  les  extré- 
mité» du  premier  et  du  deuxième  tube ,  du  deuxième 
et  du  troisième ,  etc. 

Ces  tubes  sont  trop  longs  et  d'un  trop  petit  diamètre 
pour  être  faits  d'un  seul  bout  :  on  ne  pourrait  les 
clouer;  on  les  fait  alors  en  deux  ou  trois  bouts,  sui- 
vant leur  longueur,  assemblés  au  moyen  de  brides 
extérieures  en  fonte  ou  en  fer,  soit  avec  des  vis,  soit 
avec  des  rivets. 

Chacun  de  ces  tubes  sort  de  6  à  8  centimètres  du 
fourneau,  sur  le  devant,  et  s'y  trouve  fermé  par  un  pis- 
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teau  circulaire  en  fonte,  de  sorte  qu*en  desserrant 
quatre  ou  six  vis  on  ouvre  un  tube  pour  ie  nettoyer. 
S*ii  faut  le  battre  pour  en  détacher  le  tartre ,  on  le  re- 
tire du  cameau ,  ce  qui  se  fait  sans  difficulté  ;  on  le  bat, 
puis  on  le  replace  :  cette  mobilité  des  tubes  est  un  per- 
fectionnement utile  ;  d*ailleurs ,  on  n*a  jamais  fait  de 
réchauffeur  en  tôle  d*un  si  petit  diamètre,  et  cepen- 
dant ce  petit  diamètre  est  une  condition  indispen- 
sable pour  un  renouvellement  suffisant  des  contacts 
de  Teau  et  de  la  chaleur,  de  même  que  la  pente 
continue  des  tubes  est  essentielle  au  mouvement  de 
Teau  ; 

a*  Des  tubes  en  fonte  de  8  à  i5  centimètres  de 
diamètre,  assemblés  deux  par  deux,  trois  par  trois, 
quatre  par  quatre,  ou  moyen  de  coudes  demi-circu- 
laires du  même  diamètre ,  ce  qui  constitue  des  serpen- 
tins rectilignes  de  deux,  trois  ou  quati^  branches, 
qui  forment  entre  elles  un  plan  incliné  continu  de  i  à 
2  centimètres  de  pente. 

Le  réchauffeur  peut  se  composer  d*un  nombre  quel* 
conque  de  ces  serpentins,  qui  sont  indépendants  les 
uns  des  autres,  mais  réunis  entre  eux  à  leurs  extré- 
mités. 

Une  tubulure  multiple  qui  sert  à  Tintroduction  de 
Teau  froide  relie  toutes  les  premières  branches  de  ces 
serpentins ,  et  une  tubuhure  toute  semblable  relie  les 
dernières  branches  et  reçoit  Teau  chaude ,  qui  est  con- 
duite de  là  dans  un  des  bouilleurs  par  un  tuyau  con- 
venablement disposé. 

Toutes  les  premières  branches  des  serpentins  sont 
dans  le  même  carneau  ;  de  même  toutes  les  deuxièmes 
branches ,  et  ainsi  de  suite. 

On  a  déjà  employé  des  serpentins  de  ce  genre ,  mais 
leurs  branches  ne  formaient  pas  un  plan  incliné ,  et 
les  dispositions  des  carneaux  étaient  complètement 
différentes; 

3*  Des  tubes  doubles  en  tôle ,  le  tube  externe  ayant 
environ  5o  centimètres  de  diamètre  et  le  tube  interne 
33  centimètres.  L*eau  se  trouve  entre  ces  deux  tubes; 
elle  s*y  présente  alors  en  couches  minces  à  l'action  de 
la  chaleur,  et  celle-ci,  autrement  dire  les  gaz  de  la 
combustion ,  enveloppe  ce  tube  à  Tcxtérieur  et  passe 
dans  son  intérieur.  A  chacune  de  leurs  extrémités 
ces  iubes  sont  assemblés  de  manière  qu  on  puisse 
les  démonter  aisément  sur  place ,  afin  de  retirer  le  tube 
inteme*pour  nettoyer  le  tout  quand  il  est  besoin* 

Le  tube  externe  peut  être  fait  d'un  seul  bout,  son 
diamètre  permettant  d\  entrer  pour  le  clouer;  quant 
au  tube  interne,  il  faut  le  faire  en  deux  ou  trois  bouts, 
ou  plus ,  réunis  entre  eux  par  des  brides  à  vis  ou  rivées. 


Lorsque  plusieurs  de  ces  tubes  doubles  entrent  dans 
la  composition  d'un  réchauffeur,  ils  ont  tous  une  pente 
continue  de  i  à  a  centimètres.  Le  premier  cottumi- 
nique  avec  le  second  par  un  tuyau  à  deux  brandbes 
placé  à  l'extrémité  opposée  à  l'entrée  de  l'eau  froide; 
le  deuxième  communique  avec  le  troisième  par  un 
tuyau  semblable  placé*à  Tautre  extrémité ,  et  ainsi  de 
suite.  Chaque  tube  double  occupe  un  carneau  spécial, 
et  tous  les  carneaux  sont  parallèles  entre  eux. 

Les  réchauffeurs ,  composés  de  tubes  doubles ,  sont 
nouveaux  et  d'un  bon  usage,  à  cause  de  la  grande 
surface  cpie  l'eau  y  présente  à  la  chaleur  sous  une 
{JBÛble  épaisseur; 

4°  Des  tubes  doubles  en  tôle ,  semblables  aux  pré- 
cédents, mais  d'un  plus  petit  diamètre,  a 5  et  i3  cen- 
timètres ,  ce  qui  les  rend  plus  portatifs  et  en  même 
temps  plus  faciles  à  dore  à  leurs  extrémités;  j'ai  alors 
pu  les  fermer  à  l'arrière  par  une  virole-coin  en  cuivre 
rouge  que  l'on  rive  sur  place. 

Quelquefois ,  au  lieu  de  placer  un  seul  tube  double 
dans  chaque  carneau ,  j'en  place  deux ,  si  le  dévelop- 
pement de  la  surface  de  chauffe  dont  jVi  besoin 
exige  cette  disposition  ;  alors  l'eau  froide  arrive  dans 
les  deux  premiers  tubes  par  un  tuyau  à  deux  branches 
qui  la  leur  partage  également;  à  l'autre  extrémité» 
le  premier  tube  communique  avec  le  troisième  par  un 
tuyau  à  deux  branches ,  et  le  deiuième  avec  le  qua- 
trième de  la  même  manière ,  puis  à  l'autre  extrémité , 
s'il  y  a  un  troisième  carneau ,  le  troisième  tube  com- 
munique avec  le  cinquième  et  le  quatrième  avec  le 
sixième,  par  les  mêmes  moyens,  et  ainsi  de  suite; 
enfin ,  l'eau  chaude  sort  à  l'extrémité  des  deux  derniers 
tubes  par  un  tuyau  à  deux  branches  qui  se  réunissent 
en  une  seule  pour  conduire  cette  eau  dans  un  des 
bouilleurs. 

Je  pourrais  également  placer  trois  et  quatre  tubes 
doubles  dans  chaque  carneau ,  si  cela  devenait  néces- 
saire. 

Le  brevet  devra  donc  s'appliquer  aux  divers  perfec- 
tionnements que  j'ai  signalés  ci-dessus ,  soit  pour  les 
bouilleurs  simples  ou  couplés,  soit  pour  les  réchauf- 
feurs; il  doit  aussi  s'appliquer  à  l'ensemble  des  dis- 
positions que  ces  perfectionnements  m'ont  permis 
d'adopter,  c'est-à-dire  aux  générateurs  nouveaux  dils  à 
bouillears  simples  oa  coaplës  et  à  réchauffeur  superposé. 

Je^ourrais  également  placer  mes  divers  réchauffeurs 
perfectionnés  au-dessus  de  chaudières  tubulaires  dis- 
posées convenablement,  dans  le  cas  où  l'on  préférerait 
des  chaudières  tubulaires  à  des  bouilleurs  simples  ou 
couplés  :  ainsi  j'ai  composé  une  chaudière  tubulaire ,  * 
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à  gros  tubes,  et  ces  tubes  sont  mobiles,  cest-ii-dîre 
faciles  h  monter  et  à  démonter  pour  les  nettoyer;  en 
plaçant  au-dessus  un  des  rëchauffeurs  précédemment 
décrits ,  j*aurai  encore  un  générateur  de  vapeur  à  ré- 
chauffeur superposé. 

Pour  réunir  tous  les  perfectionnements  je  puis  placer 
au-dessus  des  bouilleurs ,  simples  ou  couplés ,  à  Tavant , 
un  distributeur  mécanique  de  houille ,  servant  à  ali- 
menter la  grille.  C*est  par  une  distribution  continue 
du  combustible  que  Ion  obtiendra  une  fumivorité 
presque  parfaite;  dans  ce  cas,  il  faut  concasser  la 
houille  en  morceaux  gros  comme  des  œufs  ordinaires , 
afin  qu'ils  passent  aisément  entre  les  bouilleurs,  attendu 
que  c'est  par  ces  vides  que  se  fera  la  distribution  mé- 
canique du  combustible. 

Ce  distributeur  forcera  à  raccourcir  le  réchauffeur 
de  la  longueur  qu'il  occupera  au-dessus  de  la  grille;  on 
Le  fera  donc  en  conséquence. 


26622. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  28  novembre  1860, 

Au  sieur  Couget,  à  Lyon, 

Pour  des  chevilles  en  fer  de  chaussures. 


Brevet  et  certificat  d  addition  en  date  du  a  3  no- 
vembre i86i. 


26623. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  23  novembre  1860, 

Au  sieur  Gantarel,  à  Paris, 

Pour  un  instrument  servant  à  charger,  rogner 
et  fermer  les  cartouches  des  armes  se  chargeant 
par  la  culasse. 


2662/1. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des  a 4  jan- 
vier et  27  septembre  i86i. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  23  novembre  1860, 

Au  sieur  Gari-Mantrand,  à  Paris, 
Pour  un  moyen  de  produire  artificiellement 
un  esprit  de  bois  semblable  à  celui  du  commerce. 


On  sait  que  l'esprit  de  bois  du  commerce  n'est  pas 
l'alcool  méthylique  pur  des  chimistes;  c'est  un  mé- 
lange naturel  de  ce  corps,  CH*0*,  avec  des  quan- 
tités variables  de  ses  congénères  :  acétone,  raétacé- 
tone,  xylite,  mésite,  aldéhyde,  etc.;  cet  esprit  de 
bois,  aujourd'hui  très -recherché  comme  succédané 
de  l'alcool  vinique,  n'est  cependant  qu'un  produit 
très -accessoire  de  la  fabrication  de  l'acide  acétique  au 
moyen  de  l'acide  pyroligneux  obtenu  par  la  carboni- 
sation du  bois  en  vase  clos  ;  le  bois  carbonisé  n'en 
donne  que  de  faibles  quantités  (1  à  a  parties  pour 
1 ,000  de  son  poids  ) ,  rendement  tellement  insigni- 
fiant qu'il  serait  économiquement  impossible  de  ne 
distiller  le  bois  que  pour  en  retirer  ce  produit  seu- 
lement. Sa  production  est  donc  forcément  liée  â 
celle  de  l'acide  acétique,  qui  ne  saurait  elle-même 
dépasser  un  chiffre  assez  limité  de  consommation ,  et 
cependant  les  arts,  la  fabrication  des  vernis  notam- 
ment ,  réclament  de  beaucoup  plus  grandes  quantités 
d'esprit  de  bois  que  d'acide  acétique;  il  serait  donc 
très-important  d'augmenter  la  production  de  cet  esprit 
de  bois  dans  les  fabriques  d'acide  acétique,  sans  pour 
cela  que  ces  usines  fussent  obligées  d'augmenter  d'au- 
tant celle  de  cet  acide,  puisque,  telle  qu  elle  est,  elle 
suffit  aux  besoins  des  arts. 

Or,  c'est  précisément  là  le  problème  que  j'ai  ré- 
solu et  qui  constitue  le  procédé  de  fabrication  artifi- 
cielle de  l'esprit  de  bois  du  commerce  que  je  vais 
maintenant  décrire. 

Mes  matières  premières  sont  : 

1*  Le  goudron  de  bois,  produit  surabondant  des 
fabriques  d'acide  pyroligneux ,  et  auquel  on  a  vaine- 
ment cherché  une  application  avantageuse  dans  l'in- 
dustrie. On  le  brûle  sous  les  appareils ,  mélangé  au 
charbon  de  terre ,  toutefois  après  en  avoir  retiré*  par 
distillation  la  majeure  partie  de  l'acide  acétique  (py- 
roligneux) qu'il  renferme,  ainsi  qu'une  certaine  quan- 
tité d'huiles  légères  et  lourdes  pyrogénées  qui  ne 
peuvent  servir  qu'à  éclairer  l'atelier  :  inutile  de  dire 
que  dans  cette  opération  de  distillation  le  goudron  ne 
donne  pas  d'esprit  de  bois,  puisqu'il  n'en  contient 
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pas  naturellement;  maïs  je  vais  expliquer  plus  loin 
par  quels  moyens  je  suis  arrivé  à  lui  faire  produire 
directement  et  indirectement  un  des  éléments  cons'. 
tituants  de  ce  liquide,  et  ce  liquide  lui-même  tout 
formé  ; 

a*  Le  goudron  fourni  par  la  distillation  des  tourbes  : 
de  nature  semblable  au  précédent,  il  est  propre  à 
donner  les  mêmes  produits; 

3^  Des  siibstances  ligneuses  désagrégées  quelconques 
comme  tourbes,  sciures  de  bois  et  principalement  le 
tan  épuisé,  résidu  presque  perdu  des  tanneries  et  des 
mégisseries  ; 

b!"  La  cbaux  caustique  éteinte,  en  poudre. 

Voici  maintenant  la  série  de  mes  opérations  : 

Je  prends  d  abord  le  goudron  de  bois  tel  qu  il  se 
trouve  déposé  au  fond  des  cuves  à  éclaircir  Vacide  py- 
roligneux brut ,  et  je  le  verse  dans  une  grande  chau- 
dière en  tôle  appropriée  et  placée  sur  un  fourneau  ; 
là  je  le  sature  à  une  douce  chaleur  par  la  chaux  éteinte 
en  poudre,  que  je  mets  en  léger  excès.  Cette  satura- 
tion a  pour  but  de  transformer  en  acétate,  de  chaux 
tout  Tacide  acétique  que  ce  goudron  renferme. 

D* autre  part,  j*ai  une  des  substances  ligneuses  dont 
il  a  été  parlé  plus  haut,  du  tan  épuisé  par  exemple, 
que  je  dessèche  autant  que  possible  par  un  moyen  de 
compression  quelconque ,  une  presse  hydraulique , 
Toppareil  dessiccateur  par  force  centrifuge  qu*on  ap- 
pelle toupie  dans  les  ra£Bneries  de  sucre.  J'introduis 
alors  dans  un  mélangeur  ordinaire  à  mortier  de  cette 
tannée  et  du  goudron  saturé ,  et  cela  en  quantité  res- 
pectivement proportionnelle  pour  que,  de  la  tritura- 
tion des  deux  matières ,  il  en  résulte  une  pâle  homo- 
gène et  semi-ductile. 

Ce  mélange  ainsi  obtenu,  je  le  distille  dans  des 
cornues  ou  cylindres  en  forte  tôle  rivée  de  grandeur 
convenable  et  de  forme  analogue  à  ceux  employés 
pour  carboniser  le  bois. 

Quant  à  la  conduite  de  la  distillation ,  c*est  exacte- 
ment celle  du  bois,  c*est-à-dire  que  les  cornues  une 
fois  mises  en  communication  avec  le  serpentin-con- 
denseur, on  les  chauffe  jusqu'à  ce  qu  il  ne  s'en  dé- 
gage plus  de  vapeur;  ce  qui  reste  alors  dans  la  cornue 
n*est  plus  qu'un  charbon  brillant ,  caverneux ,  sorte  de 
coke  végétal  qui  provient  de  la  carbonisation  du  gou- 
dron et  de  la  tannée  ;  ce  coke  constitue  un  excellent 
combustible  pour  les  besoins  domestiques. 

Le  liquide  recueilli  dans  le  récipient  se  sépare  en 
deux  couches  :  lune  aqueuse,  d'un  brun  jaunâtre, 
très-riche  en  esprit  de  bois;  l'autre  plus  pesante,  gou- 
dronneuse, mélangée  des  huiles  lourdes  du  goudron 
Lxxviir. 


de  bois  employé  et  de  celui  même  qu'a  produit  la 
tannée. 

Soumise  ensuite  à  deux  rectifications  successives 
sur  de  la  chaux  vive  et  finalement  sur  du  poussier  de 
charbon  de  bois ,  la  liqueur  aqueuse  me  donne  f  esprit 
de  bois  parfaitement  blanc,  au  titre  commercial  de 
go  degrés  de  Talcoomèlre  de  Gay-Lussac. 

Quant  à  la  couche  huileuse  lourde,  mélangée  à  de 
nouveau  goudron  de  bois  et  saturée  conmie  il  a  été 
dit  par  la  chaux ,  elle  rentre  en  cours  de  fabrication 
pour  servir  à  imbiber  de  nouvelle  tannée. 

Maintenant ,  il  ne  me  reste  plus  qu'à  expliquer  les 
réactions  chimiques  qui  s'accomplissent  dans  l'acte  de 
la  distillation  et  donnent  naissance  à  l'esprit  de  bois 
artificiel;  car  de  ces  réactions,  que  le  premier  j'ai 
mises  en  jeu,  résultent  la  nouveauté  et  les  principes 
essentiels  de  mon  procédé,  que  voici  : 

D'abord ,  sous  l'influence  de  la  chaleur,  vers  aoo  de- 
grés ,  l'acétate  de  chaux  que  nous  avons  vu  se  former 
dans  le  goudron  en  le  saturant  par  cette  base  se  dé- 
double nettement  en  carbonate  de  chaux,  lequel  reste 
interposé  dans  le  résidu  charbonneux ,  et  en  acétone , 
qui  distille. 

Or,  qu'est-ce  que  l'acétone?  On  le  sait,  c'est  uae 
des  parties  constituantes  de  l'esprit  de  bois. 

Simultanément  à  cette  première  production  d'acé- 
tone a  lieu  une  autre  décomposition ,  qui  donne  abon- 
damment naissance  aux  autres  corps  pyrogénés  cons- 
titutifs de  l'esprit  de  bois  ;  intimement  mêlée  aii 
goudron  en  fusion,  la  matière  ligneuse  de  la  tannée 
participe  immédiatement  à  sa  température,  qui  va  len- 
tement et  graduellement  croissant  jusqu'à  3oo  degrés 
et  au  delà,  oti  il  arrive  à  siccité;  or  c'est  précisément 
cette  période  de  200  à  3oo  degrés  qui  est  la  plus  favo- 
rable à  la  production  de  l'esprit  de  bois  proprement 
dit  ou  alcool  méthylique  et  de  tous  ses  congénères. 

H  est  aisé  de  comprendre  à  présent  le  rôle  com- 
plexe et  important  que  joue  le  goudron  dans  la  pro- 
duction indirecte  de  l'esprit  de  bois  par  le  dédouble- 
ment de  la  cellulose  de  la  tannée. 

On  le  voit,  c'est  un  bain  qui  me  sert  à  maintenir 
aussi  lentement  que  possible  cette  matière  ligneuse  à 
ce  point  de  chaleur  où  il  est  reconnu  qu'a  lieu  la  for- 
mation la  plus  copieuse  de  tous  ces  liquides  volatils 
nés  aux  dépens  de  ses  propres  éléments  :  aldéhyde, 
alcool  méthylique,  acétone,  xylite,  mésite,  métacé- 
tone ,  etc. 

Si,  au  contraire,  au  lieu  de  me  servir  de  l'intermé- 
diaire du  goudron  pour  la  décomposer,  je  carboni- 
sais la  tannée  seule  et  à  sec ,  comme  on  fait  du  bois , 
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pour  en  retirer  du  charbon  et  de  Tacide  pyroligneux , 
je  n'en  obtiendrais  que  cet  acide,  mais  en  quantité 
moitié  moindre  et  moitié  moins  riche  lui-même  en 
esprit  de  bois,  par  conséquent  des  quantités  extrême- 
ment faibles  de  ce  dernier  produit,  par  la'  raison  que 
pour  atteindre  la  carbonisation  de  cette  tannée  il  me 
faudrait  aller  jusqu'au  rouge,  et,  à  cette  température, 
Tesprit  de  bois  se  détruit  entièrement.  Il  n*est  donc 
pas  étonnant  que  par  mon  procédé  j  obtienne,  à  poids 
égal  de  la  tannée  sèche ,  quinze  et  vingt  fois  plus  d'es- 
prit que  du  bois  carbonisé  à  la  manière  ordinaire,  sans 
comprendre  bien  entendu  dans  le  rendement  la  quan- 
tité d*acétone  attribuable  au  goudron. 

Enfin ,  s'il  me  fallait  encore  ajouter  une  raison  d'être 
de  cette  production  si  abondante  d'esprit  de  bois, 
j'aurais  à  démontrer  qu'en  plus  de  cette  action  phy- 
sique qu'il  exerce  comme  bain  sur  le  ligneux  de  la 
tannée,  le  goudron  fournit  aussi  directement  de  l'es- 
prit de  bois  proprement  dit  et  une  certaine  quantité 
de  ses  congénères  en  nature ,  et  cela  par  la  combi- 
naison réciproque  de  plusieurs  de  ses  hydrocarbures 
huileux  légers  et  lourds  avec  une  partie  de  l'oxygène 
du  ligneux. 

J'obtiens  donc  en  grande  quantité  de  l'esprit  de 
bois  du  commerce,  constitué  artificiellement  de  toutes 
pièces,  en  distillant  un  mélange  de  goudron  de  bois 
saturé  parla  chaux,  de  tannée  ou  toute  autre  matière 
végétale  désagrégée,  le  tout  dans  les  proportions  que 
j'ai  indiquées. 


26625. 

BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1*' décembre  1860, 

Au  sieur  Desgat,  à  Fiers  (Nord), 
Pour  un  nouveau  moyen  d'imprimer  sans  en- 
vers. 


Ce  moyen  consiste  à  faire  traverser  le  colorant  qui 
imprime  l'étofie  de  manière  que  l'impression  se  pro- 
duise à  l'envers  comme  à  l'endroit  du  tissu,  ce  qui 
diffère  essentiellement  de  la  teinture  dite  réserve,  avec 
laquelle  on  ne  rend  point  des  fleurs  et  autres  effets 
légers. 

L'application  de  ce  moyen  a  lieu  par  la  simple  ad- 
jonction, aux  machines  connues,  d'un  rouleau  uni  qui 
baigne  dans  un  liquide  additionné  ou  non  de  gomme  ; 
le  tissu  passe,  comme  pour  l'impression  ordinaire,  sur 


un  premier  rouleau  gravé  portant  le  dessin  que  l'on 
veut  produire;  ensuite  il  arrive  sur  ledit  rouleau  uni, 
]equel ,  en  s'appuyant  sur  le  rouleau  presseur  ordinaire 
des  machines  à  imprimer,  amène  entre  ces  deux 
rouleaux  une  pression  qui  fait  pénétrer  à  l'envers  de 
l'étoffe  le  colorant  qu'elle  a  reçu  à  l'endroit  par  le 
rouleau  gravé.  Il  est  indispensable,  pour  que  l'opé- 
ration réussisse,  que  ledit  rouleau  uni  soit  armé  de 
racles  qui  le  nettoient  pendant  sa  marche  rotative, 
ainsi  que  cela  se  pratique  pour  l'impression  ordi- 
naire. 


CERTIFICAT   D'ADDITION, 
En  date  du  20  décembre  1860. 

Voici  les  nouveaux  résultats  obtenus  dans  l'impres- 
sion au  rouleau,  moyennant  une  pressioa  uniforme 
ou  localisée  exercée  sur  les  couleurs  au  moment  où 
elles  viennent  d'être  appliquées  sur  le  tbsu  pour  l'im- 
pression sans  envers. 

Du  jour  où  l'on  a  substitué  la  planche  gravée  en 
relief  au  pinceau  dont  on  se  servait  pour  fabriquer  les 
indiennes,  toiles  peintes,  l'ouvrier  put  remarquer 
l'effet  produit  par  une  pression  répétée  sur  les  points 
où  la  couleur  vient  d'être  déposée,  et  il  ne  tarda  pas 
à  mettre  ce  phénomène  à  profit  pour  imprimer  des 
étoffes  d'une  certaine  épaisseur,  draps,  feutres,  fla- 
nelles, etc.  en  appliquant  la  quantité  de  couleur  né- 
cessaire et  en  la  forçant  ensuite  à  traverser  le  tissu  de 
part  en  part,  de  manière  à  ne  pas  laisser  apercevoir 
d'envers. 

A  une  époque  plus  récente,  deux  ouvriers  impri- 
meurs, Vériti  et  Moisset,  obtinrent  la  réalisation  des 
contrastes  de  tons  au  moyen  d'une  pression  exercée 
sur  des  couleurs  récemment  déposées  sur  un  tissu. 

Ainsi,  si,  sur  un  sujet  fraîchement  imprimé,  on 
vient  appliquer  dans  un  sens  quelconque ,  mais  avec 
une  pression  violente,  une  planche  gravée,  la  couleur 
traverse  complètement  les  parties  pressées  du  tissu, 
et  il  en  résulte  une  véritable  dégradation  de  teintes, 
c'est-à-dire  un  contraste  de  tons. 

Certaines  difficultés  d'exécution,  qui  ne  purent 
être  surmontées  tout  d'abord,  retardèrent  momenta- 
nément l'essor  que  devait  prendre  l'application  de 
cette  ingénieuse  idée,  et  il  était  réservé  à  d'autres 
fabricants  plus  heureux  d'obtenir  par  l'impression 
en  relief,  soit  à  la  main,  soit  à  la  perrotine,  les  plus 
beaux  effets  de  contraste  connus  sous  le  nom  de 
frappés. 
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Des  phénomènes  du  même  genre  ne  pouvaient  ' 
manqner  de  se  produire  dans  l*impression  en  creux, 
taille -douce,  et  en  effet  on  avait  souvent  constaté 
que ,  en  imprimant  deux  couleurs  au  rouleau ,  le 
deuxième  cylindre,  tout  en  déposant  sa  couleur  sur  le 
tissu ,  agissait  en  même  temps  comme  agent  presseur 
sur  la  couleur  imprimée  par  le  premier  rouleau ,  et  la 
forçait  à  pénétrer  plus  avant  dans  les  pores  du  tissu  : 
de  là  des  irrégularilés  de  teintes  désastreuses  pour  le 
fabricant. 

D'après  ce  qui  précède ,  je  crois  donc  pouvoir  éta- 
blir que  jusqu'ici  la  pression ,  appliquée  sur  une  cou- 
leur récemment  imprimée  au  rouleau,  n'avait  été  si- 
gnalée que  comme  pouvant  occasionner  des  accidents 
fâcheux  ;  au  contraire ,  je  fais  servir  cette  même  pres- 
sion à  la  réalisation  de  plusieurs  effets  qu*il  eût  été 
impossible  de  prévoir  avant  Tétude  approfondie  du 
phénomène  qui  sert  de  base  à  ma  découverte. 

Étant  donnée  une  machine  à  deux  couleurs,  à  effet 
continu  et  construite  d'après  Tun  ou  Fautre  des  sys- 
tèmes adoptés  jusqu'ici,  on  la  dispose  absolument 
comme  s'il  s'agissait  d'imprimer  à  la  manière  ordi- 
naire deux  couleurs,  avec  cette  modification  toutefois 
que  le  second  cylindre,  au  lieu  d'être  gravé,  est  sim- 
plement poncé;  quil  se  meut  non  plus  dans  un  ba- 
quet rempli  de  couleur,  mais  dans  une  auge  conte- 
nant de  l'eau ,  de  l'eau  gommée  ou  tout  autre  liquide 
capable  de  mouiller  légèrement  la  couleur  appliquée 
par  le  premier  cylindre  et  de  favoriser  son  mouvement 
capillaire  dans  les  pores  du  tissu. 

Les  choses  étant  ainsi  disposées,  Tétoffe  passera 
d'abord  entre  le  cylindre  presseur  et  le  premier  rou- 
leau gravé ,  recevra  de  ce  dernier  une  empreinte ,  puis , 
continuant  son  trajet,  arrivera  entre  le  deuxième  cy- 
lindre et  le  rouleau  presseur;  à  ce  moment,  l'em- 
preinte se  trouvera  humectée  par  la  petite  quantité  de 
liquide  qui  mouille,  s'il  est  possible  de  le  dire,  le 
deuxième  cylindre  et  sera  en  même  temps  fortement 
pressée,  de  telle  sorte  que  la  couleur,  au  lieu  de  res- 
ter immobile  à  la  surface  du  tissu ,  le  traversera  de 
part  en  part  et  pourra  donner  lieu  à  des  effets  divers 
qui  rentrent  dans  l'un  ou  l'autre  des  cas  ci-après  que 
je  vais  passer  en  revue  : 

1*  Si  sur  un  fond  uni  teint  en  couleur  claire  on 
imprime  à  l'aide  du  premier  cylindre  un  fond  couvert 
avec  sujet  réservé  parla  gravure,  le  deuxième  cylindre 
humectera  la  couleur  et  la  forcera  à  pénétrer  dans 
l'intérieur  du  tissu ,  et  si  la  gravure  a  pu  fournir  une 
quantité  de  couleur  suflBsanfe,  les  deux  côtés  de  l'étoffe 
seront  également  chargés  de  couleur,  et  Ton  obtiendra 


ainsi  un  fond  uni ,  impression  double  face  sans  en- 
vers; 

3**  Si  sur  un  tissu  blanc  on  imprime,  à  l'aide  du 
premier  cylindre ,  une  réserve  ou  une  couleur  faisant 
réserve,  sous  tel  ou  tel  fond  coloré,  et  qu'au  moyen 
du  deuxième  cylindre  on  fasse  pénétrer  ces  réserves 
de  part  en  part,  on  n'aura  plus  qu'à  réaliser  des  fonds 
couverts ,  soit  par  impression ,  soit  par  teinture ,  pour 
obtenir  des  fonds  unis  avec  sujets  blancs  ou  colorés , 
impression  réserve  double  face; 

3**  Si  sur  des  fonds  couverts  on  imprime ,  à  l'aide 
du  premier  cyUndre ,  des  enlevages  blancs  ou  colorés , 
on  aura ,  par  l'effet  du  deuxième  cylindre ,  des  fonds 
unis,  impression  enlevage  double  face; 

4*  Enfin  «  mon  invention  s'applique  d'une  manière 
particulièrement  heureuse  aux  impressions  dites  de 
contraste.  Si,  par  le  premier  cylindre  de  la  machine, 
on  a  imprimé  une  couleur  d'une  intensité  et  d'une 
viscosité  convenables  pour  couvrir  l'endroit  d'un 
tissu  à  une  nuance  déterminée,  on  conçoit  qu'en 
prenant  ici  comme  deuxième  cylindre  un  rouleau  por- 
tant gravés  en  creux  les  sujets  que  l'on  veut  obtenir 
en  nuances  plus  foncées ,  les  parties  en  relief  exerce- 
ront seules  une  pression ,  forceront  la  couleur  à  péné- 
trer dans  les  parties  correspondantes  du  tissu  et  pro- 
duiront les  effets  de  contrastes  voulus. 

Je  ne  crois  point  devoir  insister  sur  la  nature  des 
couleurs  à  employer;  comme  les  effets  que  j'obtiens 
dépendent  d'une  cause  mécanique,  il  va  sans  dire  que 
j'ai  recours  à  toutes  les  couleurs  utilisées  jusqu'à  pré- 
sent dans  l'impression,  en  ayant  seulement  la  pré- 
caution de  les  prendre  dans  l'état  le  plus  convenable 
au  point  de  vue  de  leur  solubilité  ou  de  leur  vis- 
cosité. 

En  résumé ,  je  réclame  comme  partie  essentielle  de 
mon  inventfon  : 

1*  L'effet  mécanique  utile  d'une  pression  exercée 
sur  une  couleur  fraîchement  imprimée  au  rouleau, 
afin  de  réaliser  sur  le  tissu  où  elle  a  été  déposée,  soit 
une  dégradation  de  teinte  (contrastes  de  tons) ,  soit 
une  pénétration  complète  et  uniforme  de  la  couleur 
à  travers  les  pores  du  tissu,  de  manière  à  obtenir  par 
une  seule  impression  des  sujets  double  face; 

a*  L'emploi  d'un  liquide  auxiliaire  de  la  pression , 
de  nature  variable ,  mais  ayant  dans  tous  les  cas  la  pro- 
priété d'humecter  jusqu'à  un  certain  point  la  couleur 
et  de  favoriser  son  mouvement  capillaire  à  travers  les 
pores  du  tissu  et  de  nettoyer  le  cylindre. 
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26626. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  23  novembre  ]  860, 

Au  sieur  Laugaudin  ,  à  Paris, 

Pour  une  machine  à  battre  les  grains. 


L'inventeur  emploie  ]e  mouvement  batteur  pour 
ventiler  les  grains. 


26627. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  8  novembre  1 860 , 

Aux  sieurs  Lamoot  et  Saurel,  à  Paris, 
Pour  un  ressort  servant  à  coudre  intérieure- 
ment les  bottines  élastiques. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  3 1  janvier 
i86i. 


26628. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  1  *'  décembre  1860 , 

Au  sieur  Félix,  à  Golbey  (Vosges), 
Pour  une  presse  à  tuiles. 


Cette  presse  est  à  plateau  tournant  et  à  mouvement 
intermittent. 

Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  38  no- 
vembre i86i. 


26629. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  23  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Lemoinb,  à  Paris, 
Pour  un  nouveau  mode  de  fabrication  du  fulmi- 
coton. 


je  le  fabrique  de  toutes  pièces,  avec  tous  les  tissus 
végétaux  neufs  ou  vieux,  coton,  lin,  chanvre,  etc. 

Je  le  fais  également  avec  la  pâte  i  papier  et  le  pa- 
pier proprement  dit,  qui  n'a  point  subi  l'opération  du 
collage. 

Les  agents  dont  je  me  sers  sont  ceux  généralement 
employés,  soit  un  nitrate  et  Tacide  sulfunque,  soit 
lactde  nitrique  et  Facide  sulfiuique  mélangés,  soit 
Tacide  nitrique  monohydraté. 

Ce  fulmi-coton ,  que  Ton  peut  si  aisément  obtenir 
dans  un  grand  état  de  pureté,  offre  les  avantages  du 
bon  marché ,  d'une  facile  préparation ,  et  occupe  un 
petit  volume. 


Jusqu'à  ce  jour  le  fulmi-coton  s'est  préparé  avec  le 
coton  cardé.  Contrairement  à  cette  manière  d'opérer, 


266^0. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  24  novembre  1860, 

Au  sieur  Lis,  à  Paris, 

Pour  des  procédés  de  fabrication  des  étoffes 
de  laine  déjà  fabriquées,  afin  de  leur  donner 
plus  de  consistance,  plus  de  moelleux  et  plus 
d'épaisseur,  tout  en  variant  leur  couleur  sur  une 
seule  ou  sur  les  deux  faces,  à  volonté. 


On  a  déjà  employé  avec  succès  les  tontisses  pour 
préparer  économiquement  des  étoffes  en  y  introduisant 
cette  matière  par  l'opération  du  foulage;  ce  procédé 
spécial  a  pour  but  d'augmenter  le  poids  de  l'étoffe  avec 
une  matière  d'un  bas  prix  de  revient,  au  lieu  d'em- 
ployer au  tissage  un  supplément  de  poids  avec  une 
matière  coûteuse. 

Mon  invention  répond  à  un  autre  ordre  d'idées  et 
fournit  des  produits  complètement  différents. 

J'ai  voulu  créer  des  produits  meilleurs,  plus  forts, 
plus  solides,  plus  épais,  plus  moelleux  et  plus  du- 
rables, sans  augmenter  beaucoup  le  prix  de  revient, 
et  pour  arriver  à  ce  résultat  j'ai  imaginé  d'employer 
également  la  tonlisse  ;  mais  j'ai  été  amené  à  utiliser 
cette  matière  dans  des  conditions  toutes  différentes. 

Mon  procédé  consiste  à  opérer,  soit  sur  des  pièces 
qui  ont  déjà  subi  l'apprêt  avant  teinture ,  soit  sur  des 
pièces  qui  ont  subi  la  teinture,  soit  enfin  sur  des 
pièces  entièrement  achevées  dapprèt,  c'est-à-dire  ap 
prêtées  en  blanc ,  teinture  et  apprêts  en  couleur  étant 
complètement  terminés  et  les  pièces  étant  prêtes  à  être 
mbes  en  vente. 
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Je  £eds  passer  les  pièces  dans  une  machine  dégor- 
geuse  et  dans  une  machine  dégraisseuse,  et  pour  cela 
je  la  mouille  d'abord  et  j'y  ajoute  du  savon,  puis  j'in- 
troduis de  la  tontisse  pendant  le  passage  entre  les  cy- 
lindres, de  manière  à  incorporer  la  tontisse  entre  les 
ûls  du  tissu ,  de  telle  sorte  que  je  puis ,  au  besoin , 
par  ce  procédé ,  reconstituer  une  pièce  manquée  k  l'ap- 
prêt en  lui  rendant  sa  force  perdue  et  en  cachant  la 
corde  ou  les  fils  du  tissu. 

Par  ce  nouveau  procédé,  je  puis  incorporer  la  ton- 
tisse dans  les  tissus  teints  en  pièces ,  et  je  peux  égale- 
ment obtenir  ce  résultat  sur  les  pièces  teintes  en  laine. 

Je  me  sers  aussi  de  mon  procédé  pour  varier  les 
couleurs  des  pièces,  comme  je  vais  maintenant  Tin- 
diquer. 

Je  prends  de  la  tontisse  de  couleur  noire  par 
exemple,  et  si  je  mets  dans  une  machine  dégorgeuse 
ou  dégraisseuse  six  pièces  de  nuances  différentes  de 
celle  de  la  tontisse  et  opérant  comme  ci-dessus,  j'ar- 
rive à  donner  à  ces  six  pièces  une  nuance  d*un  ton 
plus  élevé  par  l'introduction  de  la  tontisse,  tout  en  leur 
fournissant  de  la  force  et  de  la  consistance,  comme  je 
Tai  expliqué  plus  haut. 

Ainsi  la  tontisse  noire  introduite  dans  des  étoffes 
de  nuances  différentes  de  la  sienne  n*altère  en  rien 
la  nuance  primitive ,  qui  se  trouve  seulement  élevée  d*un 
ton. 

Par  suite  de  ces  dispositions,  je  peux  établir  des 
pièces  à  double  face^  c'est-à-dire  que  sur  une  pièce 
déjà  foulée  ou  déjà  teinte  et  apprêtée  je  puis  donner 
d'un  seul  côté,  par  fincorporation  de  ma  tontisse 
colorée,  une  nuance  autre  que  celle  qui  existe  et  qui 
persiste  sur  l'autre  face,  sur  laquelle  cette  introduction 
n  a  pas  lieu. 

Dans  les  pièces  qui  ont  déjà  supporté  l'apprêt  en 
entier,  je  puis  faire  passer  de  7  à  8  kilogrammes  de 
tontisse  ou  plus,  dans  ao  à  a3  mètres  de  longueur 
d'étoffe. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  27  juillet  1861. 

Le  perfectionnement  objet  de  cette  addition  con- 
siste dans  l'application  de  la  tontisse  au  moment  où 
l'étoffe  est  mise  dans  une  première  dégraisseuse  ou 
dégorgeuse  avant  le  foulage,  au  lieu  que  dans  le  bre- 
vet primitif  la  tontisse  est  mise  après  que  l'étoffe  a  été 
foulée. 

Après  avoir  mis  dans  la  pièce  de  la  tontisse  en 


quantité  suffisante,  on  peut  également  fouler  l'étoffe 
comme  dans  le  mode  de  fabrication  anciennement 
connu,  si  on  veut  lui  donner  un  surcroit  d'épaisseur. 

Avec  cette  nouvelle  addition ,  mon  procédé  consiste 
donc  à  mettre  la  tontisse  soit  aussitôt  après  le  tissage , 
soit  après  le  foulage. 

On  peut  se  servir  pour  ces  nouvelles  opérations  des 
dégraisscuses  ordinaires  ;  mais  il  est  mieux  que  les 
cuves  soient  un  peu  arrondies  au  fond.  Pour  hâter 
l'opération,  on  peut  y  ajouter  deux  autres  cylindres 
ou  plus,  et  aussi  des  clapets  pour  mélanger  davan- 
tage la  tontisse,  ou  toutes  autres  installations  ana- 
logues produisant  le  même  résultat. 

Dans  les  dégraisseuses ,  après  le  foulage  on  met  un 
bain  de  savon  un  peu  plus  épais  que  ceux  dont  on  se 
sert  ordinairement,  ou  un  bain  de  toutes  autres  sub- 
stances analogues  et  donnant  le  même  résultat. 

En  résumé ,  on  a  bien  dans  ces  derniers  temps  in- 
troduit de  la  tontisse  dans  des  tissus  de  draps ,  même 
pendant  l'opération  du  foulage,  et  l'étoffe  se  trouve 
alors,  comme  on  l'annonce,  recouverte  d'un  feutrage  ; 
mais  par  le  nouveau  procédé  la  tontisse  fait  corps 
avec  le  drap  et  s'y  introduit  par  le  vide  qu'opère  la 
pression  entre  les  cylindres  des  dégraisseuses  ou  autres 
machines  analogues. 

J'ajoute  en  fmbsant  que,  pour  faire  des  draps  qui 
doivent  avoir  une  très-forte  épaisseur,  j'introduis  la 
tontisse  au  sortir  du  tissage ,  je  la  foule ,  et  après  ce 
foulage  j'y  introduis  encore  de  la  tontisse  un  peu  plus 
longue,  ce  qui  donne  à  l'étoffe  un  moelleux  et  une 
souplesse  favorisant  l'absorption  de  la  sueur  des  ani- 
maux, contrairement  à  l'étoffe  feutrée,  qui  à  l'usage 
se  durcit  et  perd  sa  facilité  d'absorption,  tandis  que  le 
tissu  double  préparé  par  mon  procédé  a  l'avantage 
de  pouvoir  se  laver  et  par  conséquent  conserver  toutes 
ses  qualités. 


CERTIFICAT  D  ADDITION, 
En  date  da  11  avril1863. 

Il  s'agit  ici  d'une  amélioration  apportée  aux  ma- 
chines dégorgeuses  ou  dégraisséuses  dont  je  me  sers 
pour  l'applicalicn  de  mon  procédé. 

Cette  amélioration  consiste  à  remplacer  les  lunettes 
à  trous  ronds  actuellement  en  usage ,  et  qui  s'ovaiisent 
promptement,  à  les  remplacer,  dis-je,  par  un  râtelier 
ayant  des  rouleaux  verticaux  ou  même  horizontaux. 
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26631. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  do  1*'  décembre  1860, 

Au  sieur  Moroge,  à  Lutzelbourg  (Meurthe), 
Pour  des  boites  d'allumeltes. 


26632. 


BREVETS  D'INVENTION. 

fils  dans  deux  broches  et  laissent  deux  broches  vides 
régulièrement  dans  toute  la  largeur  du  tissu;  la  cin- 
quième, en  avant  du  harnais,  prend  tous  les  fils  dont 
les  quatre  autres  se  composent 

Cette  cinquième  lame  restant  toujours  la  même,  les 
quatre  autres  peuvent  être  doublées,  triplées  ou  qua> 
druplées  en  prenant  toujours  la  même  composition  de 
fUs,  et  ainsi  je  varie  les  dessins  et  je  les  écarte  plus 
ou  moins  à  mon  gré. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QtHNZE  ANS. 

En  date  du  22  novembre  1860 , 

Au  sieur  Masset,  à  Paris, 
Pour  des  timbres  humides. 


26633. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  ]*'  décembre  1860, 

Au  sieur  Pin,  à  Honnecourt  (Nord), 
Pour  un  mode  de  fabrication  des  tissus  de  coton 
avec  dessins  variés  sans  découpage.    . 


Jusqu*ici ,  pour  faire  des  tissus  de  coton  brodés  à  la 
mécanique ,  il  a  fallu  faire  un  découpage  des  fils  qui 
composent  la  broderie. 

J'ai  trouvé  le  moyen  de  représenter  cette  broderie 
sans  procéder  au  découpage ,  en  employant  les  fils  qui 
forment  les  dessins  k  la  composition  du  tissu,  ce  qui 
donne  à  ce  tissu  une  plus  grande  solidité  et  constitue 
une  économie  de  temps. 

Par  ce  procédé  je  fais ,  avec  un  tissu  à  côte  simple , 
des  dessins  variés  à  finfini  avec  les  fils  qui  forment 
la  côte;  je  fais  en  outre  le  tissu  piqué  pointillé,  sur  le- 
quel je  varie  également  les  dessins  aussi  facilement 
que  sur  les  côtes  simples. 

Ce  qui  sert  à  fabriquer  les  tissus  de  coton  de  difie- 
rents  genres,  cest  un  harnais  composé  de  lis  dans  > 
lesquels  passent  les  fils  que  Ton  fait  mouvoir  à  vo- 
lonté, et  en  avant  du  harnais  un  peigne  plus  ou 
moins  fin,  dans  lequel  passent  les  fils.  Au  harnais 
ordinaire  qui  comprend  six  lames,  j*en  ajoute  cinq, 
neuf,  treize  et  dix-sept,  suivant  les  dessins  à  repro- 
duire, et  au  moyen  de  cette  addition  je  forme  des 
dessins  variés. 

En  ajoutant  cinq  lames,  quatre  prennent  quatre 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  dateda  IC  mai  1861. 

Pour  mieux  faire  ressortir  les  dessins,  je  fais  passer 
les  matières  qui  les  composent  au  revers  du  tissu  et 
je  les  retiens  par  plusieurs  fils  isolés  les  uns  des  autres 
et  placés  parallèlement  à  des  distances  assez  rappro- 
chées ,  à  Teffet  d'éviter  également  le  découpage. 

Pour  arriver  à  ce  résultat ,  au  lieu  de  prendre  quatre 
fils  dans  deux  broches ,  comme  on  vient  de  le  dire 
dans  le  brevet ,  je  prends  tous  les  fils  qui  se  trouvent 
dans  ces  deux  broches  employées,  k  Texception  toute- 
fois du  fil  que  j'emploie  k  maintenir  au  revers  du 
tissu  les  matières  qui  forment  les  dessins. 

L  addition  a  pour  but  de-  faciliter  encore  la  varia- 
tion des  dessins  à  Tinfini. 

Pour  arriver  k  ce  résultat»  je  multiplie  le  nombre 
des  lames  jusqu'au  point  d*employer  la  tire  et  la  mé- 
canique Jacquard  en  prenant  tous  les  fils  qui  com- 
posent le  |issu ,  à  l'exception  du  fil  destiné  k  éviter 
le  découpage,  comme  il  a  été  dit  ci-dessus. 


26634. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  12  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Valemttns  et  Vanderplaetsen,  à 
Paris, 

Pour  des  gants  fermés  au-dessus  par  une  double 
rangée  d  œillets  en  métal  rattachés  au  moyen  d'un 
lacet. 
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26635. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  3  décembre  1850, 

Au  sieur  Sttbrlin,  au  Havre, 
Pour  des  ardoises  factices  employées  au  caré- 
nage des  navires. 


Celte  inviention  consiste  à  former  des  feuilles ,  de 
longueur  et  de  largeur  quelconques ,  au  moyen  de  fi- 
laments de  lia,  de  cbanvfe,  de  poils  d^animaux  liés 
ensemble  par  une  matière  imperméable  coBoposée  soit 
d*aspbalte,  de  brai  provenant  de  la  distillation  de  la 
houille  ou  de  résine,  mélangés  Fun  ou  Fautre  d'huile 
de  lia  ou  de  tout  autre  corps  gras;  opération  qui  se 
fait  au  moyen  de  la  chaleur. 

Ayant  formé  avec  les  filaments,  et  au  moyen  de 
cardes ,  une  nappe  que  Ton  imbibe ,  on  la  passe  entre 
deux  cylindres  chauffés  à  la  vapeur  pour  retirer  le 
trop-plein  de  la  matière  et  lui  donner  Tépaisseur  et  la 
consistance  nécessaires. 

Cette  opération  terminée,  et  pour  obtenir  la  résis- 
tance que  doit  offrir  ce  produit  à  toutes  les  intem- 
péries atmosphériques  ainsi  qu*à  Faction  du  feu,  on 
applique  sur  la  surface  çxtérieure  une  couche  de  la 
môme  matière  imperméable,  mélangée  de  trois  quarts 
de  sable  ou  de  calcaire,  qu  on  recouvre  encore  d'autant 
de  sable  que  Fenduit  peut  en  retenir  à  Fétat  chaud. 

On  peut  aussi  obtenir  un  feutre  destiné  au  dou- 
blage des  navires,  ainsi  qu*à  toute  autre  application. 

L'expérience  a  démontré  que  les  feutres  employés 
à  la  carène  des  navires ,  soit  de  FÉtat  ou  du  commerce , 
laisse  beaucoup  à  désirer. 

On  leur  reproche  : 

i"*  De  se  gonfler  d  une  manière  extraordinaire  au 
contact  de  Feau,  et  ils  doivent,  par  Fhumidité  per- 
nianente  qu'ils  renferment,  nuire  au  bois  au  lieu  de 
le  conserver,  tout  en  disloquant  les  clous  qui  assu- 
jettissent les  feuilles  de  cuivre ,  ce  qui  peut  en  occa- 
sionner le  détachement  et  livrer  par  surcroît  le  bois 
aux  vers  ; 

a*  Les  feutres  actuels,  en  raison  de  leur  état  mou 
et  spongieux,  ont  encore  le  grand  inconvénient  de 
produire  des  cavités,  en  s  amincissant  sous  le  coup 
de  marteau  partout  où  Ton  chasse  des  clous,  tandis 
qu'ils  conservent  entre  les  clous  toute  leur  épaisseur, 
ce  qui  donne  à  la  carène  une  surface  inégale  et  qui 
nuit  à  la  marche  du  navire. 

Tous  les  défauts  signalés  ci-dessus  doivent  être  attri- 


bués à  la  matière  grasse  (goudron)  avec  laquelle  les 
filaments  ou  poils  d'animaux  ont  été  liés. 

Dans  la  fabrication  du  papier  feutre  destiné  au 
'doublage  des  navires,  l'expérience  a  démontré  à  Fin- 
venteur  que  plus  un  corps  filamenteux  est  nourri  de 
gras ,  plus  il  est  accessible  à  Feau. 

L'eau,  étant  plus  lourde  que  le  gras  servant  à  lier 
les  filaments,  trouve,  par  ce  gras  qui  lui  a  précédé, 
entre  les  filaments  un  passage  tout  fait  :  de  là  le  gon- 
flement, la  non -imperméabilité  à  feau,  ainsi  que  tous 
les  inconvénients  signalés  plus  haut. 

Pour  remédier  à  ces  défauts ,  on  lie  les  filaments 
ou  poils  avec  une  matière  imperméable,  laquelle, 
par  son  application ,  donne  au  produit  toutes  les  qua- 
lités d'imperméabilité  et  de  solidité,  en  empêchant 
tout  gonflement  et  tout  contact  de  Feau  avec  le  bois , 
et  ayant  en  outre  la  propriété  d'être  vermifuge. 


26636. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  do  V  décembre  1860, 

Au  sieur  Bineau,  à  Tours, 

Pour  un  roidisseur  des  fils  de  jardins. 


Cet  appareil  se  compose  essentiellement  de  deux 
crémaillères  engrenant  F  une  au-dessus,  Fautre  au- 
dessous  d'un  pignon,  et  dont  les  extrémités  peuvent 
s'éloigner  ou  s'approcher  suivant  le  besoin.  D'ailleurs 
elles  sont  tenues  en  position  par  un  cliquet  qui  em- 
pêche le  pignon  de  tourner. 

Les  extrémités  des  crémaillères  sont  terminées  par 
un  anneau  ou  un  crochet. 

Des  mâchoires  ou  des  vis  font  pression  sur  les  fils. 

Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des  a 6  jan- 
vier et  a  5  avril  i86i. 


26637. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  novembre  1860, 


Au  sieur  Guaunier,  à  Paris, 
Pour  des  machines  à  raboter. 


L'inventeur  propose  d'appliquer  les  machines  à  ra- 
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boter  aux  étaux,  de  Façon  à  pouvoir  dresser  les  petites 
pièces  au  burin  au  lieu  de  les  dresser  à  la  lime. 

Ces  petites  pièces  sont  prises  dans  les  mâchoires  de 
Tétau,  et  le  burin  fonctionne  perpendiculairement  à 
Touverture  de  ces  mâchoires. 

On  peut  avec  cette  machine  faire  des  rainures  dans 
les  arbres  ou  les  tiges. 

Le  chariotporte-outil  marche  parallèlement  aux 
mâchoires  de  l'étau ,  et  l'on  peut  ainsi  canneler  des 
arbres,  etc. 

Brevet  et  certificats  d*addition  en  date  des  1 5  mars 
et  1 3  juillet  i86i. 


26638. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  26  novembre  1860, 

Âu  sieur  Alexandre,  à  Paris, 
Pour  des  procédés  de  fabrication  de  racicr 
fondu. 


L'invention  consiste  à  obtenir  des  aciers  fondus 
dans  des  creusets  en  plombagine  ou  dans  des  fours  à 
réverbère  sans  ampoules  ni  soufflures ,  et  pouvant  être 
moulés  sans  que  le  corroyage  soit  nécessaire  pour  leur 
donner  de  la  ténacité. 

Mes  procédés  se  divisent  en  deux  catégories  :  trai- 
tement au  creuset  et  traitement  au  réverbère. 

Deux  mélanges  sont  employés  pour  la  fonte  au 
creuset  : 

1*  Limaille  de  fonte  oxydée  avec  de  la  limaille  de 
fonte  non  oxydée; 

a**  Limaille  de  fonte  oxydée  avec  de  la  fonte  de 
première  ou  de  seconde  fusion. 

Pour  la  fonte  au  réverbère ,  on  emploie  aussi  deux 
mélanges  :  » 

i*  Fonte  de  première  ou  de  seconde  fusion  avec 
de  la  limaille  de  fonte  oxydée  ; 

a*  IJmaille  de  fonte  Oxydée  avec  des  fontes  de 
première  ou  de  seconde  fusion  (puddlées  comme  à 
l'ordinaire],  avec  le  fer  à  l'état  pâteux,  au  moment 
où  il  se  produit  dans  Topération  du  puddlage. 

Pour  faire  de  l'acier  fondu  au  creuset  avec  de  la 
limaille  de  fonte  oxydée  et  de  la  limaille  de  fonte  non 
oxydée,  on  fait  un  mélange  en  proportions  conve- 
nables des  deux  matières  ;  il  est  ensuite  versé  dans 
un  creuset  en  plombagine  que  Ton  ferme  bien,  et 
chauffé  dans  un  four  ordinaire  à  acier. 


Au  bout  de  trois  heures,  la  matière  est  liquide;  si 
elle  éclate  sous  le  marteau ,  l'on  ajoute  au  bain  de  la 
limaille  de  fonte  oxydée;  si  elle  se  forge  trop  facile 
ment,  on  ajoute  de  la  limaille  de  fonte  non  oxydée. 
Lorsque  le  métal  surnage  au-dessus  d  une  masse  pâ- 
teuse ne  pouvant  se  dissoudre,  on  est  sûr  qu*il  ne 
peut  exister  de  carbone  en  excès  dans  le  bain  liquide , 
et  en  coulant  on  obtient  de  Facier  n  ayanl  ni  ampoules 
ni  soufflures,  et  possédant  une  ténacité  qui  rend  le 
corroyage  inutile. 

Pour  faire  de  l'acier  fondu  'avec  un  mélange  de 
fonte  de  première  ou  de  seconde  fusion  et  de  la  li- 
maille de  fonte  oxydée,  on  dépose  la  limaille  au  fond 
du  creuset  et  par-dessus  on  place  la  fonte  en  morceaux; 
le  creuset  est  ensuite  bien  fermé  et  la  matière  traitée 
comme  il  a  été  dit  ci-dessus. 

Pour  faire  de  l'acier  au  four  à  réverbère  avec  un  mé- 
lange de  fonte  de  première  ou  de  seconde  fusion  et 
de  la  limaille  de  fonte  oxydée,  on  prépare  le  bassin 
du  four  comme  pour  puddler  et  la  fonte  est  placée 
sur  la  sole,  absolument  comme  pour  fondre  au  réver- 
bère. Le  bain  de  fonte  formé ,  on  brasse ,  et  une  fois 
que  la  masse  commence  à  tourner  en  fer,  on  jette  sur 
le  bain  des  scories  donnant  un  laitier  qui  le  recouvre 
entièrement. 

On  introduit  dans  le  bain  de  la  limaille  de  fonte 
oxydée  et  Ton  brasse  le  tout;  le  métal  voulu  obtenu, 
on  coule  lorsqu'il  reste  sur  la  sole  du  fer  à  l'état  pâ- 
teux; on  est  alors  sûr  qu*il  n'y  a  pas  de  carbone  eu 
excès  et  que  l'acier  obtenu-  ne  contiendra  ni  ampoules 
ni  soufflures,  et  aura  une  grande  ténacité  rendant  le 
corroyage  inutile. 

Pour  faire  de  l'acier  fondu  avec  de  la  fonte  de  pre- 
mière ou  de  seconde  fusion ,  mélangée  avec  le  fer  à 
Tétat  pâteux  provenant  de  l'opération  du  puddlage  et 
de  la  limaille  de  fonte  oxydée,  on  prépare  le  four 
comme  il  vient  d*étre  dit  ci-dessus. 

Le  bain  formé,  on  puddle,  et  lorsque  le  fer  se 
forme,  on  projette  des  scories  pour  le  couvrir;  on  tra- 
vaille en  dessous,  et  si  la  substance  pâteuse  se  dissout, 
on  continue  a  puddler. 

Celte  opération  est  continuée  jusqu  à  ce  que  le  bain 
contienne  du  fer  en  excès  et  à  l'étal  pâteux  ;  le  métal 
est  alors  essayé  au  marteau,  et,  suivant  qu'il  se  forge 
trop  facilement  ou  qu'il  éclate,  on  ajoute  de  la  fonte 
ou  de  la  limaille  de  fonte  oxydée. 

Le  métal  voulu  obtenu  et  surnageant  sur  du  fer  à 
l'état  pâteux,  on  coule  l'acier,  qui  ne  contiendra  m 
ampoules  ni  soufflures  et  jouira  d'une  ténacité  telle 
que  le  corroyage  ne  sera  pas  nécessaire. 
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En  résumé,  tous  les  procédés  décrits  ont  pour  but 
unique  d*obtenir  de  l^acier  fondu  sans  ampoules  ni 
souflSures,  etc.  et  pouvant  être  moulé  en  objets  de 
toutes  formes  et  de  toutes  dimensions ,  sans  que  le 
corroyage  soit  nécessaire  pour  lui  donner  la  ténacité 
voulue. 

Pour  être  pur,  Tacier  ne  doit  être  coulé  que  lors- 
qu'il surnage  sur  du  fera  Tétat pâteux,  et  il  s'obtient 
au  moyen  de  mélanges  en  proportions  convenables  : 

1*  De  limaille  de  fonte  oxydée  et  de  limaille  de 
fonte  non  oxydée,  traitées  dans  des  creusets  en  plom- 
bagine ; 

a**  De  limaille  de  fonte  oxydée  et  de  fonte  de  pre- 
mière ou  de  seconde  fusion,  -traitées  soit  dans  des 
creusets,  soit  dans  des  fours  à  puddler; 

3*  Par  le  puddiage  ordinaire,  dans  un  four  à  ré- 
verbère convenablement  disposé,  du  fer  avec  de  la 
limaille  de  fonte  oxydée. 


26639. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  26  novembre  1860, 

Au  sieur  Duchâtel  ,  à  Paris, 

Pour  une  machine  à  fabriquer  les  chaussures. 


266/10. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  novembre  1860, 

A  la  dame  Ghaunibr,  à  Paris, 

Pour  une  machine  à  raboter  à  la  main. 


266/ïl. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  novembre  1860, 

Au  sieur  Gibbs,  à  Londres, 
Pour  des  perfectionnements  dans  la  construc- 
tion des  travaux  sous-marins. 


Mon  invention  a  pour  objet  la  construction  des 
digues,  des  abris,  des  jetées  des  ports,  des  piles,  des 
ponts,  des  forts,  des  fortifications  et  d*autres  travaux 


sous  Teau  au  moyen  de  caissons  formés  de  cellules 
distinctes  et  imperméables  qui  peuvent  flotter,  par  leur 
disposition  particulière,  et  être  immergés  par  Tad- 
mission  de  Teau. 

Ces  cellules  peuvent  ensuite  être  séparément  vidées 
d'eau  et  remplies  avec  du  béton ,  et  aussi  au  moyen 
d'un  batardeau  cylindrique  plus  large  en  bas  qu*en 
haut. 

Pour  construire  une  jetée  ou  d'autres  travaux  sous 
Teau ,  on  a  un  bateau  ou  un  caisson  en  tôle  de  fer  ou 
d'une  antre  matière  convenable,  pouvant  nager  i  la 
surface  de  l'eau  quand  il  est  placé  dans  sa  situation 
propre. 

Ce  caisson  est  divisé  en  compartiments  cellulaires; 
chacune  de  ces  cellules  peut  être  fortifiée,  pour  résis- 
ter k  la  pression  de  l'eau,  en  revêtissant  le  fond  et 
les  côtés  avec  des  briques  bien  cuites  et  vitrifiées, 
mises  dans  du  ciment  résistant,  de  l'asphalte  ou  autres 
enduits;  des  soutiens  ou  étais  mobiles  peuvent  être 
employés  dans  le  même  but 

Après  qu'un  caisson  a  été  construit ,  lancé  et  garni 
ou  soutenu  de  la  manière  décrite,  il  flotte  sur  feau 
dans  sa  situation  propre;  les  cellules  sont  graduelle- 
ment remplies  avec  de  Teau ,  ce  qui  le  fait  descendre 
dans  l'eau  successivement  jusqu'à  ce  qu'il  ait  pris 
fond. 

Puis,  les  cellules  sont  vidées  d'eau,  l'une  après 
l'autre,  et  remplies  d'une  composition  de  galets  ou 
de  cailloux  et  de  mortiers  jusqu'à  ce  que  tout  le  vide 
forme  avec  le  caisson  extérieur  un  bloc  ou  une  masse 
solide. 

Les  cellules  doivent  être  suflisamment  nombreuses 
pour  empêcher  le  caisson  d'avoir  quelque  tendance  à 
flotter  ou  à  changer  de  position  quand  l'une  d'elles  est 
vidée  de  son  eau. 

Ces  caissons  peuvent  être  réunis  et  aussi  placés  pa- 
rallèlement les  uns  aux  autres ,  de  manière  à  couvrir 
toutes  surfaces  requises,  ou  bien  ils  peuvent  être 
placés  pour  former  des  parallélogrammes  ou  des 
cercles  ou  autres  figures  laissant  une  surface  inté* 
rieure,  lesquels  peuvent  être  remplis  de  moellons  ou 
de  galets  et  sur  lesquels  la  construction  ou  autre  tra- 
vail peut  être  élevé  entièrement  ou  partiellement. 

Quand  ces  caissons  paraissent  placés  sur  des  bancs , 
là  où  il  y  a  probabilité  que  le  courant  pourrait  enle- 
ver les  galets  ou  sables ,  il  sera  convenable  de  placer 
des  arêtes  à  angle  droit  par  rapport  à  la  face  de  la 
construction,  ou  bien  on  pourra  construire  une  base 
au  caisson  qui  s'enfoncera  dans  le  sable  ou  dans  les 
galets. 

34 
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L^enfoncement  de  la  base  dépendra  de  la  nature 
de  la  couche  sur  laquelle  le  caisson  devra  être  placé. 

Ces  caissons  pourront  également  être  construits  en 
briques,  pierres  ou  autres  matières  dures,  bien  liées 
avec  des  bandages  de  fer  et  avec  une  plaque  de  fon- 
dation en  fer  ou  en  bois  sur  le  c6té  inférieur,  à  tra- 
vers laquelle  sont  fixées  des  tringles  de  suspension. 

Pour  transporter  et  déposer  maintenant  ces  caissons 
en  briques  ou  en  pierres,  je  construis  un  caisson  de 
transport  porté  sur  ulie  plaque  de  fondation  à  quel- 
ques mètres  au-dessus  du  niveau  d*eau. 

Ce  caisson  est  divisé  en  deux  parties ,  dans  le  but 
qui  sera  ci-après  décrit. 

D  est  pourvu  aussi  d*écluses ,  de  sorte  qoe  Teau  de 
la  marée  peut  couler  intérieurement  et  extérieure- 
ment; il  est  de  plus  pourvu  de  deux  fortes  traverses  à 
treillis  pour  maintenir  les  deux  parties  en  ligne  Tune 
avec  Tautre. 

Le  caisson  en  briques  ou  en  pierres  qui  doit  être 
transporté  est  renflé  et  tourmenté. 

Ce  renflement  repose  sur  les  côtés  du  caisson  de 
transport,  qui  est  convenablement  renforcé  lui-même 
dans  cette  partie  pour  recevoir  un  aussi  grand  pokb. 

Lorsque  le  caisson  en  briques  ou  en  pierres  doit 
être  mis  en  mouvement,  les  écluses  du  caisson  de 
transport  sont  fermées  ;  le  courant  de  la  marée  lèvera 
alors  le  tout,  et  le  caisson  en  briques  ou  en  pierres 
peut  être  pris  et  déposé  k  stk  destination. 

En  remplissant  d*eau  les  cellules  du  caisson  de 
transport,  celui-ci  plongera  graduellement,  le  caisson 
de  briques  ou  pierres  touchant  le  fond  du  premier. 

Le  caisson  de  transport,  plongeant,  glissera  le 
long  du  talus  du  caisson'de  briques  ou  pierres,  et  la 
traverse  est  construite  de  manière  à  permettre  aux 
deux  parties  de  se  séparer  à  une  petite  distance  pour 
se  dégager  des  renflements. 

De  Tair  pourra,  en  outre,  être  pompé  dans  le  cais- 
son pour  déplacer  Teau,  et  le  caisson  de  transport 
remontera  à  la  surface,  et  tout  pourra  être  mis  en 
place  dans  le  but  de  transporter  de  nouveau  dautres 
constructions  semblables. 

J'emploierai  aussi  un  batardeau  cylindrique  dans 
les  fondations  des  pbnts  ou  piles.  • 

Ce  cylindre  a  une  case  extérieure  en  fer,  plus  large 
à  la  base  qu  au  sommet,  revêtue  de  briques,  renforcée 
et  bardée  de  fer. 

Le  bord  inférieur  est  construit  tranchant,  afm  de 
pénétrer. 

Le  cylindre  étant  mis  en  position ,  Tintérieur  con* 
tenant  du  sable,  de  la  terre  ou  du  gravier  doit  être 


vidé,  et  le  cylindre  plongera  alors  parla  pression  de 
la  pente,  et  quand  la  profondeur  est  sufiElsante,  Tes- 
pace  vide  peut  être  rempli  avec  du  béton  de  la  ma- 
nière ordinaire. 

Ainsi,  poor  construire  une  fondation  en  eau  pro- 
fonde, pour  une  forteresse,  pour  une  jetée  ou  tout 
autre  ouvrage  dune  étendu»  considérable,  les  caissons 
séparés  pevvent  être  placés  de  manière  à  former  des 
intervalles  entre  eux,  égtfaxi  à  leur  largeur. 

Les  caissons  forment,  dans  ce  cas,  les  arcs-bou- 
tants  pour  supporter  les  batardeaux,  digues  ou  cais- 
sons et  pour  rempKr  les  espaces  de  la  fa(^on  la  plus 
efficace. 

J*enferme  dans  des  sacs  un  béton  récemment 
formé,  avant  qa*3  soit  pris,  et  je  les  empile  eux- 
mêmes  convenablement  dans  les  espaces,  de  manière 
à  former  en  durcissant  une  masse  solide^ 


26642. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  3  décembre  1800, 

Au  sieur  Héraud,  à  Marseille, 

Pour  une  peigneuse  circulaire  appliquée  au 
traitement  des  matières  végétales  destinées  à  la 
fabrication  des  cordes,  etc. 


26643. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Johnson,  à  New-York  (États-Unis), 
Pour  des  perfectionnements  dans  les  machines 
à  laver. 


Mon  intention  consiste  dans  la  combinaison  d'une 
planche  à  laver  inclinée,  d'un  baquet  k  base  semi- 
circulaire  et  d*une  roue  tournante  montée  parallèle- 
ment à  la  planche  k  laver. 

La  roue  est  susceptible  d'être  approchée  ou  éloi- 
gnée de  la  planche  en  même  temps  qu'elle  tourne,  et 
elle  est  supportée,  par  rapport  à  la  table,  de  façon 
qu  elle  ne  soit  pas  gênée  dans  son  mouvement. 

Une  machine  à  laver  doit  être  d'un  accès  facile  et 
d'une  opération  simple. 
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Toutes  ces  conditions  sont  ici  remplies, 
lie  baquet  est  pmtkUeoieBt  rempli  d'eau  de  savon 
ou  de  tout  autre  liquide  convenable. 

La  roue  est  éloignée  de  la  planche,  et  le  linge  est 
mis  entre  eux  deux. 

La  roue  étant  mise  en  mouvement,  le  linge  s  en- 
tortille et  roule  entre  la  planche  et  la  roue,  absorbant 
Teau  lopvqu'il  y  est  plongé  et  la  laissant  écouler  lors- 
quil  est  au-dessus  de  sa  surfaoe,  étant  aidé  en  cela 
par  la  pression  et  le  mouvement  de  rotation. 

£n  renversant  le  mouvement,  Iç  linge  est  dérouté, 
puis  enroulé  dans  la  direction  opposée,  présentant 
ainsi  de  nouvelles  «sui&ces  à  la  machine. 

L^indinaison  de  la  planche  et  la  disposition  des 
autres  parties  poduisent  les  avantages  suivants  : 

1*  La  poignée  est  élevée  à  une  hauteur  convenable 
pour  opérer,  .tandis  que  la  planche  est  suffisamment 
basse  pour  être  employée  comtme  planche  à  laver 
ordinaire  et  pour  pouvoir  introduire,  examiner  et 
retirer  le  linge; 

a*  La  roue  et  la  planche  peuvent  être  plongées  dans 
Teau,  sans  que  celle^^i  puisse  fuir  par  le  support; 

3*  Si  qudques  pallies  du  linge  restent  sales ,  elles 
peuvent  être  firottées  à  la  main  sur  la  planche ,  comme 
sur  une  planche  ordinaire  ; 

4*  Le  irotteur,  n'étant  plongé  dans  Teau  que  d'une 
certaine  quantité ,  n'a  pas  de  tendance  à  s'éloigner  de  la 
planche,  mais  tend  au  contraire,  par  son  propre  poids 
et  celui  de  la  roue,  à  s'en  ri^procher  :  il  ne  demande, 
par  conséquent,  que  peu  de  force  pour  être  tenu  en 
contact  avec  le  linge  ;  de  cette  façon ,  on  le  fait  mou- 
voir plus  aisément ,  sans  levier  ni  ressort. 

Tout  degré  d'inclinaison  peut  servir  pour  la  planche , 
mais  je  préfère  cependant  la  placer  dans  un  angle  de 
70  degrés  avec  l'horizon. 


26644. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  octobre  1860 , 

Au  sieur  Vbilloii,  à  TIle^n-Dodon   (Haute- 
Garonne)  ,  « 
f^our  un  four  à  cuire  les  oignons. 


26645. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£0  date  du  29  novembre  1860 , 

Au  sieur  Anthoni,  à  Paris, 

Pour  un  laboratoire  mécanique  de  photographe. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  ao  no- 
vembre 1861. 


26646. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  26  novembre  1860, 

Au  sieur  Sighel,  à  Paris, 
Pour  un  cosmétique. 


Ce  cosmétique  est  composé  de  vilelline,  principe 
coagulable,  et  d'huile  d'œuf,  c'est-a-dire  une  disso- 
lution de  jaune  d'œuf  dans  la  glycérine;  ce  produit 
trouvé  par  l'inventeur  est  la  glyconine. 


26647. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  21  novembre  1860, 

Au  sieur  Savart,  à  Paris, 
Pour  une  machine  à  découper  les  bandes  de 
peau  destinées  à  border  les  chaussures.  * 


26648. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Nau,  à  Paris, 

Pour  un  porte-brancard  articulé  de  voiture. 


Ce  porte-brancard  permet  de  sortir  le  ,brancard , 
lorsqu'un  cheval  attelé  est  sur  le  point  d'entrer  dans 
l'écurie,  ce  qui  évite  les  causes  de  rupture  et  autres 
inconvénients  qui  peuvent  provenir  d'un  cheval  vif  ou 
ombrageux. 


24. 
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26649. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  27  novembre  1860, 

Au  sieur  Bribns,  à  Paris, 
Pour  une  poupée  articulée. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des  6  mars 
i86i  et  ai  décembre  i864. 


26650. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  28  novembre  1800 , 

Au  sieur  Gauderès,  à  Paris, 

Pour  un  clavier  à  gradins  s*appliquant  aux 
pianos  et  aux  instruments  de  musique  à  anches, 
à  cordes  ou  à  tuyaux. 


Ce  qui  suit  est  un  certificat  d'addition  en  date  du 
18  décembre  1860. 

Jusqu'à  ce  jour  on  a  fait  bien  des  essais ,  mais  on 
n  a  jamais  satisfait  aux  conditions  essentielles  d'un 
clavier  transpositeur,  conditions  multiples  auxquelles 
mon  nouveau  système  de  clavier  satisfait  au  con- 
traire avantageusement,  et  d'une  manière  complète. 

Les  caractères  distinctifs  de  mon  nouveau  clavier 
transpositeur  fixe  sont  de  pouvoir,  avec  trois  étages 
de  touches  seulement,  transporter  un  morceau  en 
douie  tons  différents  san^  aucune  difficulté  et  avec  le 
même  doigté. 

Les  touches  disposées  sur  l'étage  ou  gradin  inter- 
médiaire présentent  cette  particularité  essentielle, 
quelles  sont  à  double  effet,  puisque  l'exécutant  joue 
toujours,  -soit  sur  les  deux  séries  de  touches  des 
étages  ou  gradins  inférieurs  et  intermédiaires,  soit 
sur  les  deux  séries  de  touches  des  étages  ou  gradins 
intermédiaires  et  supérieurs. 

Toutes  les  touches  de  mon  clavier  sont  de  dimen- 
sions égales  entre  elles ,  de  même  couleur,  sans  aucun 
signe  distinctif  et  identiquement  de  la  même  forme, 
de  telle  sorte  que  l'exécutant  peut  commencer  un 
morceau  par  telle  touche  que  ce  soit,  sans  que  son 
œil  011  ses  doigts  lui  fiissent  éprouver  la  moindre  dif- 
ficulté dans  l'exécution  de  son  morceau. 

Avec  mon  clavier,  il  suffit  d'avoir  un  indicateur 


mobile  qui  se  trouve  disposé  dans  des  conditions 
telles,  que  les  signes  représentatifs  des  notes  soient 
placés  en  regard  des  notes  elles-mêmes,  afin  de  per- 
'  mettre  d'exécuter  tel  morceau  que  l'on  désire,  comme 
on  le  ferait  svar  les  claviers  en  usage  k  touches  noires 
et  blanches. 

Pour  transposer  d'un  demi -ton,  d*un  ton,  etc.,  il 
suffira  d'avancer  l'indicateur  d'une  demi-largeur  de 
touche,  d'une  touche,  etc.,  et  de  jouer  dans  les  con- 
ditions ordinaires  et  comme  si  les  touches  représen- 
taient les  notes  de  la  musique. 

Il  faut  bien  comprendre  que  les  trois  étages  de 
touches  ne  sont  jamais  joués  en  même  t^mps ,  car  les 
touches  de  l'étage  ou  gradin  supérieur  et  celles  de 
l'étage  ou  gradin  inférieur  sont  identiques;  l'exécu- 
tant joue  donc,  soit  sur  les  touches  des  deux  étages 
inférieurs,  soit  sur  celles  des  deux  étages  supérieurs. 

Pour  les  divers  pianos,  orgues,  harmoniums,  etc., 
mon  clavier  avec  touches  égales  et  identiques  dispo- 
sées sur  trois  gradins  comporte  autant  de  leviers  que 
de  notes  ;  seulement  les  touches  des  gradins  inférieurs 
et  supérieurs  agissent  sur  le  même  levier,  et  par  con- 
séquent sur  le  même  son ,  tandis  que  les  touches  du 
gradin  intermédiaire  agissent  seules  sur  leurs  levio^ 
et  sur  les  notes  qui  doivent  résonner  sous  l'action  de 
ces  leviers. 

On  comprend  facilement,  d'après  ce  que  j'ai  in- 
diqué, que  mon  système  peut  s'appliquer  à  tous  les 
instruments  à  clavier  existants,  de  telle  sorte  qu*îl 
suffit  de  changer,  par  exemple ,  la  surface  des  claviers 
des  pianos  actuellement  faits ,  et  de  les  remplacer  par 
des  claviers  avec  touches  étagées  à  trois  gradins  de 
mon  système,  pour  que  l'on  ait  un  piano  transposi- 
teiu*  fixe  de  mon  système. 

Je  revendique  l'exploitation  exclusive  : 

1**  De  tout  système  de  clavier  à  trois  étages  de 
touches  identiques ,  dont  les  touches  de  l'étage  inter- 
médiaire sont  à  double  effet,  comme  je  l'ai  indiqué, 
ce  système  ayant  pour  but  de  faciliter  la  transposi- 
tion. 

Il  me  sera  facultatif  de  varier  les  formes,  dimen- 
sions ,  proportions  et  matières  des  touches ,  ainsi  que 
le  mode  de  transmission  de  mouvement  aux  notes  de 
l'instrument,  quel  qu'il  soit. 

Je  me  réserve  d'employer  tout  genre  d'indicateur 
combiné  avec  ce  système  de  clavier. 

a"*  De  l'application  nouvelle  à  tous  les  instriunents 
a  clavier,  quels  qu'ils  soient,  de  mon  clavier  à  trob 
étages  de  touches  avec  touches  intermédiaires  à  double 
effet ,  comme  je  viens  de  Texposer,  ce  clavier  pouvant 
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s'appliquer  avec  son  indicateur  mobile  aux  instru- 
ments déjà  faits,  sans  rien  changer  au  mécanisme 
existant  pour  la  transmission  des  sons; 

3*  De  Vensemble  nouveau  de  mon  clavier  trans- 
positeur  à  touches  de  dimensions  égales,  de  formes 
identiques  et  de  même  nuance,  ces  touches  étant  dis- 
tribuées en  gradins  suivant  trois  hauteurs  différentes 
et  «ans  aucun  signe  distinctif  ; 

4*  De  la  disposition  spéciale  d*un  clavier  à  trois 
gradins  combinés  avec  deux  indicateurs,  lun  fixe  et 
Tautre  mobile. 


26651! 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  28  novembre  1860, 

Au  sieur  Chandor,  à  Paris, 
Pour  un  mode  de  fabrication  des  gaz  d^éciai- 
rage  et  de  chauffage. 


Mon  invention  consiste  à  mélanger  et  pr^arer  des 
matières  propres  à  la  fabrication  des  gaz  d'éclairage  et 
de  chau£Eage. 

A  cet  effet,  je  prépare  le  goudron  de  houille  ou  de 
bois  et  la  térébenthine  à  Tétat  brut  de  la  manière 
suivante  : 

Je  chauffe  le  goudron  et  la  térébenthine  jusqu  à  ce 
que  la  masse  soit  devenue  suffisamment  liquide,  et 
j  agite  le  tout  avec  une  addition  de  i  à  a  p.  o/o 
d  acide  snlfurique. 

Pour  traiter  le  goudron  de  houille,  je  fais  usage 
de  5  à  10  p.  o/o  de  cet  acide,  que  j'extrais  ensuite  au 
moyen  de  plusieurs  rinçages  à  feau  chaude  ;  je  mêle 
intimement  le  goudron  et  la  térébenthine  en  parties 
égales,  bien  que  toutefois  on  puisse  en  varier  les  pro- 
portions. 

Pour  les  autres  goudrons ,  il  vaut  mieux  remplacer 
le  traitement  de  ladde  par  le  chlorure  de  chaux  ou 
quelque  autre  désinfectant. 

Ce  mélange  est  placé  dans  un  alambic  avec  un  peu 
d'eau  ou  sans  eau;  dans  le  haut  de  Talambic,  je  dis- 
pose un  tuyau  à  air  allant  rejoindre  un  soufflet  ou 
autre  appareil  soufflant:  ce  tuyau  s'avance  à  quelques 
centimètres  de  la  masse ,  et  juste  au-dessous  de  Talàm- 
bic  il  reçoit  un  auti%  tuyau  qui  doit  communiquer 
avec  un  générateur  ou  un  réservoir  de  gaz  hydro- 
gène. 


Après  avoir  chauffé  l'alambic  au  degré  voulu ,  de 
95  à  100*  centigrades  par  exemple,  j'ouvre  le  tuyau 
à  air  et  j'appuie  légèrement  sur  le  soufflet;  j'introduis 
en  même  temps  dans  ledit  tuyau  un  vingtième  d'air 
environ  sur  la  proportion  de  gaz  hydrogène  employé. 
La  vapeur  ainsi  chassée  s'échappe  par  un  bout  de 
tuyau  plongeant  dans  de  l'eau  froide,  pour  être  en- 
suite recueillie  dans  un  récipient  convenable. 

J*obtiens  une  augmentation  considérable  de  pro- 
duit en  mêlant  au  goudron  et  à  la  térébenthine  un 
quart  d'argile  en  poudre ,  avant  de  mettre  la  matière 
dans  l'alambic. 

L'huile  que  j'obtiens  par  cette  première  opération , 
je  l'appelle  huile  cataîisée  ou  carbonée  n*  i. 

J'opère  ensuite  dans  un  vase  creux  surmonté 
d'un  couvercle  dans  lequel  est  disposée  une  valve 
ouvrant  par  le  haut,  avec  une  charge  d'environ 
800  grammes  par  3  centimètres  carrés  ;  dans  le  fond , 
je  place  les  matières  pour  générer  le  gaz  hydrogène , 
savoir  :  ao  grammes  de  zinc,  60  grammes  d'acide 
suifurique  et  120  grammes  d'eau;  je  verse  ensuite  un 
mélange  de  a5o  grammes  d'huile  de  résine,  1  kilo- 
gramme de  naphte  à  l'état  brut,  4o  grammes  environ 
de  baume  et  1  o  grammes  de  camphre  dissous  dans 
l'alcool  ;  j'ajoute ,  de  plus ,  1  kilogramme  de  ben- 
zine. 

Après  avoir  chaîné  la  valve ,  ainsi  que  je  Tai  dit , 
je  laisse  les  choses  dans  cet  état  pendant  quelques 
heures;  après  quoi  je  décante  l'huile ,  que  je  traite  avec 
une  quantité  de  craie  suffisante  pour  lui  enlever  son 
acidité;  après  qu'elle  est  parfaitement  clarifiée,  je  la 
décante  de  nouveau  et  j  appelle  ce  produit  haile  de  ben- 
zine hydratée  n*  2. 

En  troisième  lieu,  je  distille  du  caoutchouc  en 
deux  fois  :  la  première  fois  je  le  distille  jusqu'à  sic- 
cité,  et  la  seconde  fois  je  le  distille  de  nouveau  à  une 
température  de  1  ^6**  centigrades. 

Le  produit  ainsi  obtenu ,  mêlé  très-intimement  par 
petites  quantités  avec  mes  autres  hydrocarbures, 
augmente  considérablement  leur  pouvoir  éclairant  et 
leur  communique  plus  de  volatilité  :  j'appelle  ce  pro- 
duit caotttchoucine  ou  haile  de  caoutchoac  n*  3, 

Après  avoir  préparé  les  ingrédients  ci-dessus,  je 
les  mêle  intimement  ensemble. 

Entre  autres  proportions  que  j'ai  essayées ,  je  pré- 
fère celle  qui  suit  :  i  kilogramme  d'huile  cataîisée  ou 
carbonée  n"*  1 ,  2  kilogrammes  de  benzine  hydratée 
n*  a  et  ao  grammes  environ  d'huile  de  caoutchouc 
n**  3;  je  mêle,  en  les  agitant,  ces  divers  produits  et 
je  laisse  reposer  le  mélange  huit  à  neuf  jours. 
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Je  décante  le  liquide  de  ce  précipité  :  j  appeUe  ce 
mélange  huile  hydro^carbonée  /i*  i. 

Ao  mélange  ci-dessus  si  j'ajoute  diverses  propor- 
tions de  naphte  ou  de  bemine  bien  rectifiés ,  de  3  à 
h  litres  par  exemple ,  j  obtiens  une  combinaison  très- 
volatile  d'où  peut  être  généré  un  gaz  à  lumière 
fort  économique  :  j'appelle  ce  produit  huilfi  hydro^ 
carbonée  n*  2. 

Je  prépare  Thuile  hydro-carbonée  n**  3 ,  destinée  au 
chauffage  économique ,  en  combinant  Thuile  carbonée 
n'  1  avec  environ  lo  p.  o/o  d'huile  de  résine ,  ao  p.  o/o 
de  naphte  et  lo  p.  o/o  d'esprit  de  térébenthine;  à  ce 
composé  j'ajoute  diverses  proportions  des  huiles 
n**  1  et  a  susmentionnées. 

Mon  mode  d'emploi  desdites  huiles,  ainsi  que  de 
leurs  modifications,  consiste  essentiellement  dans 
Tusage  d'un  soufflet,  sac  à  air,  gazomètre  ou  autre 
appareil  pouvant  produire  un  courant  d'air  atmosphé- 
rique, de  gaz  hydrogène  ou  de  gaz  hydrogène  car- 
buré, qu'on  lance  sur  les  huiles,  pour  de  là  être 
transmis  au  moyen  de  tuyaux  dans  des  becs  conve- 
nables. 

J'emploie  de  préférence  l'air  atmosphérique,  tant 
pour  Téconomie  que  pour  ion  bon  effet. 

Avec  i",70  à  a  mètres  cubes  d,'air  par  heure,  je 
produis  une  flamme  aussi  grande  que  celle  que  donne 
le  gaz  de  hpuille  ordinaire,  d'un  très-grand  pouvoir 
éclairant  et  à  bon  marché. 

En  combinant  bien  l'air  carbonisé  mêlé  à  des  va- 
peurs carburées  d'hydrogène  avec  de  l'air  atmosphé- 
rique jusqu'à  concurrence  de  ijoo  a  5oo  p.  o/o ,  j'ob- 
tiens une  flamme  de  chauffage  d'une  grande  pureté , 
d*une  intensité  extraordinaire. 

Pour  l'éclairage  seulement,  j'adopte  de  préférence 
l'emploi  de  l'huile  hydro  carbonée  n*  i ,  bien  que  je 
puisse  employer  les  n***  a  et  3  ou  un  mélange  de  l'une 
avec  Tautre  ou  des  trois  à  la  fois. 

Pour  le chauflage,  j'aime  mieux  me  servir  de  l'huile 
hydro-carbonée  n"*  3 ,  en  raison  de  l'économie  qu'elle 
présente. 

Je  ne  revendique  pas  comme  mon  invention  le 
simple  mélange  du  goudron  et  de  la  térébenthine 
brute,  ni  la  méthode  décrite  de  produire  la  caou- 
tchoucine  ou  huile  de  caoutchouc,  ni  aucune  parti- 
cularité dans  la  forme  des  appareils  ;  je  ne  revendique 
pas  non  plus  Temploi  de  la  benzine  et  du  naphte 
pour  la  carbonisation  de  l'air  ou  du  gaz  hydrogène , 
car  la  benzine  seule  ou  mêlée  d'alcool  a  déjà  été  em- 
ployée pour  l'air  et  le  naphte  pour  le  gaz. 

Ce  que  je  revendique  donc,  c'est  : 


i"*  L'emploi  de  la  caouAchovcine  ou  huUe  de 
caoutchouc,  pour  donner  un  plus  haut  degré  de  vda- 
tililé  et  de  stabilité  à  mes  composés  ;  et  cet  em{doi  de 
la  caoulchoacine,  je  le  revendique  en  combinaison 
avec  les  liquides  susdécrits; 

a*  L'emploi  des  huiles  hydro-oarbonéea  n*"  i,  i 
et  3,  composées  ainsi  qwe  je  l'ai  dit,,  et  ayant  les  pro- 
priétés que  j'ai  spécifiées  pour  être  utilisées,  sott 
seules  ou  mêlées  dans  les  proportions  nécessaires 
afin  d'atteindre  le  but  ci^letsus  indiqué. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
Endatejda6avrill861. 

Un  nouvel  appareil  consiste  en  une  caisse  ou  en- 
veloppe de  métal  contenant  une  roue  à  ailes  hélicoï- 
dales; dans  cette  caisse  je  mets  la  solution  ou  autre 
liquide  devant  produire  le  gaz,  et  en  quantité  telle, 
que  son  niveau  se  maintienne  à  une  certaine  hau- 
teur au-dessus  de  l'axe  du  tambour,  axe  qui  tra- 
verse une  boite  k  étoupes  sur  Ffurière  de  la  caisse 
et  porte  un  petit  pignon  relié  par  un  train  d'horlo- 
gerie à  un  barillet  placé  en  dehors  du  générateur. 

Un  mouvement  de  rotation  est  imprimé  à  ce  ba- 
rillet par  un  poids,  un  ressort  ou  autre  artifice  con- 
venable. 

La  cabse  est  munie  de  deux  ouvertures  extérieures, 
dont  l'une  fait  conomuniquer  avec  l'air  atmosphérique 
et  l'autre  avec  le  gazomètre  les  becs  dans  leaqueb  doit 
être  brûlé  le  gaz  généré. 

Quand  le  tambour  est  sollicité  à  tourner,  il  aspire 
par  la  bouche  d'entrée  l'air  qui  s'échappe  par  une 
série  de  plaques  perforées ,  de  toiles  métalliques  éta- 
blies dans  le  tambour,  à  l'effet  de  fournir  et  d'oppo9er 
au  courant  une  grande  surface  couverte  de  la  solution, 
dont  l'air  est,  par  cela  même,  suffisamment  saturé 
pour  jM^oduire  un  gaz  inflammable  à  brûler  de  suite 
ou  que  l'on  fait  entrer  dans  un  gazomètre. 

G>mme  la  quantité  de  solution  ira  toujours  en  di- 
minuant dans  la  caisse  en  raison  même  de  cette  pro- 
duction, jusqu'à  ce  qu*il  arrive  que  le  niveau  soit 
abaissé  au  point  d'empêcher  que  laspiralion  n'ait 
lieu ,  j'ajoute  à  la  caisse  un  réservoir  d'alimentation 
contenant  un  supplément  de  ladite  solution  liquide, 
et,  au  moyen  d'un  mécanisme  élévatoire  convenable, 
je  puise  dans  ce  réservoir  à  chaque  révcdution  et 
verse  dans  la  caisse  une  quantité  de  liquide  égale  a 
celle  qui  s'en  est  évaporée. 
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26652. 
BREVCT  iriNVENTION 

(Pateote  ang!ais«  expirant  le  26  mai  1874), 
En  date  du  2Ô  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Dale  et  Caro,  à  Manchester  (Angle- 
terre) , 

Pour  des  perfecUoiiaeiDeDts  dans  la  prépara- 
tion des  couleurs  pour  ^impression  et  la  tein- 
ture. 


Notre  invention,  qui  a  pour  but  la  préparation  de 
matières  colorantes  par  Taniline  ou  ses  analogues,  se 
compose  de  deux  procédés  distincts  :  la  préparation 
des  couleiu*s  violettes  et  celle  des  couleurs  rouges  ou 
pourpres. 

Nous  produisons  les  couleurs  violettes  de  la  ma- 
nière suivante  : 

Lorsqu'on  dissout  les  sels  d'aniline  dans  de  Feau 
et  qu'on  y  ajoute  du  bichlorure  de  cuivre  ou  des  mé- 
langes de  sels  cuivriques  avec  des  chlorures  alcalins, 
en  chaufEeint  ces  solutions  la  liqueur  devient  noire, 
et  au  bout  de  quelques  heures  la  formation  d'un 
précipité  noir  est  accomplie. 

On  ûltre ,  on  lave  à  l'eau  additionnée  d*une  petite 
quantité  dune  matière  alcaline,  et  l'on  redissout 
les  matières  colorantes  dans  de  Teau  bouillante  et  de 
l'alcool  dilué. 

La  réaction  parfaite  s'établit  entre  un  équivalent 
d*un  sel  d*aniline,  le  sulfate,  le  nitrate,  le  murîate 
ou  l'acétate,  par  exemple,  et  entre  6  équivalents  de 
bichlorure  de  cuivre,  ou  entre  des  mélanges  de  6  équi- 
valents d'un  sel  cuivrique,  le  sulfate,  le  nitrate,  le 
muriate  ou  l'acétate,  par  exemple,  avec  de  6  à  12 
équivalents  d'un  chlorure  alcalin,  les  chlorures  de 
potassium,  de  sodium  ou  d'ammoniaque. 

Après  avoir  dissous  ces  mélanges  de  sels  d'aniline 
et  de  sels  cuivriques  dans  une  quantité  d'eau  suffi- 
sante, on  les  fait  bouillir  jusqu'à  la  formation  parfaite 
d'un  précipité  noir.  Au  bout  de  trois  heures  environ , 
on  filtre  et  on  lave  le  précipité  avec  une  solution  di- 
luée d'une  lessive  caustique  ou  d'un  carbonate  alcalin 
jusqu'à  ce  que  la  liqueur  filtrante  ne  contienne  plus 
de  chloride. 

On  laisse  égoutter  sur  le  filtre  et  l'on  épuise  alors  la 
matière  noire  par  de  l'eau  bouillante ,  pour  l'extraction 
d'une  couleur  rouge-violet. 

II  faut  concentrer  cette  solution  par  l'évaporation 


lente ,  ou  mieux  la  précipiter  par  une  petite  quMitité 
d'ammoniaque  ou  de  carbonate  de  soude,  et  redis- 
soudre le  précipité  dans  de  l'alcool  ou  de  l'esprit  de 
bois. 

La  majeure  partie  du  précipité  noir,  étant  insoluble 
dans  l'eau  bouillante,  est  sécbée  et  épuisée  alors  à 
plusieuirs  reprises  par  un  mélange  bouillant  d'alcool 
aivec  de  l'eau  ayant  une  densité  de  o%95  environ. 

Les  solutions  alcooliques  sont  réunies  et  soumises 
k  la  distiHation  et  additionnées  alors  d'une  petite  quan- 
tité d'ammoniaque  ou  de  cariDonate  de  soude. 

Un  précipité  floconneux  étant  formé,  on  le  filtre, 
on  le  lave  à  l'earu ,  on  le  sèche  et  on  le  redissout  dans 
de  l'alcool  ou  de  l'esprit  de  bois. 

La  seconde  partie  de  notre  invention  a  pour  objet 
la  préparation  des  couleurf  rouges  ou  pourpres,  en 
traitant  l'aniline  ou  ses  analogues  avec  certains  ni- 
trates anhydres  en  présence  des  acides  anhydres. 

Nous  employons  les  nitrates  de  plomb,  de  potasse, 
de  soude ,  de  barium ,  en  présence  des  acides  anhydres 
suivants  :  les  acides  sulfurique,  phosphorique ,  arsé- 
nique,  sulfureux  et  muriatique. 

Nous  opérons  de  deux  manières  différentes ,  ou  en 
chauffant  de  l'aniline  aTCC  l'un  desdits  nitrates  métal- 
liques et  en  ajoutant  les  acides  anhydres  en  petites 
quantités,  ou  en  formant  d'abord  des  combinaisons 
entre  l'aniline  et  les  acides  anhydres,  puis  en  les 
chauffant  avec  les  nitrates. 

Nous  donnons  pour  exemple  les  procédés  propres 
à  l'application  du  nitrate  de  plomb  en  présence  des 
acides  phosphorique  ou  muriatique. 

Dans  une  cornue  de  verre,  nous  chauffons  un 
mélange  de  a  parties  d*aniline  avec  a  parties  de  ni- 
trate de  plomb  sec  et  pulvérisé,  à  une  température 
de  180  degrés  environ;  nous  ajoutons  une  partie 
d'acide  phosphorique  anhydre.  La  réaction  se  mani- 
feste immédiatement;  au  bout  d'une  heure  et  demie 
à  deux  heures,  en  remuant  bien  le  mélange,  la  con- 
version de  l'aniline  en  matières  colorantes  est  accom- 
plie. 

Nous  épuisons  la  matière  pourpre  par  de  l'eau 
bouillante ,  à  plusieurs  reprises. 

La  solution  colorée  rouge  foncé  peut  être  concen- 
trée, au  besoin,  ou  précipitée  par  une  addition  de  sel 
marin. 

La  matière  colorante  se  sépare  en  flocons  bruns  ;  on 
la  filtre,  lave,  sèche  et  dissout  dans  l'alcool  ou  dans 
l'esprit  de  bois. 

En  opérant  avec  l'acide  muriatique  et  le  nitrate  de 
plomb ,  nous  faisons  passer  l'acide  muriatique  parfai- 
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tement  sec  sur  de  Tanilioe,  jusqu'à  ce  que  cette  ma- 
tière soit  complètement  saturée  et  transformée  en 
un  corps  solide.  Alors  nous  chauffons  une  partie  de 
ce  corps  jusqu*à  1 90  degrés  environ,  et  nous  y  ajoutons 
Mue  partie  de  nitrate  de  plomb  en  petites  portions,  et 
en  agitant  convenablement  le  mélange. 

Au  bout  d*une  heure  et  demie  à  deux  heures,  la 
couleur  est  développée,  épuisée  alors  par  de  Teau 
bouillante,  puis  traitée  comme  on  Ta  dit  ci-dessus. 

En  résumé,  ces  procédés  sont  caractérisés  : 

1  "*  Par  le  traitement  de  sels  d'aniline  avec  du  bi- 
cfalorure  de  cuivre  ou  des  mélanges  de  sels  cuivriques 
avec  des  chlorures  alcalins  pour  la  production  des 
couleurs  violettes; 

2*  Par  le  traitement  de  laniline  avec  un  nitrate 
métallique  en  présence  d*acides  anhydres,  pour  la 
production  des  couleurs  rouges  et  pourpres. 


26653. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  novembre  1 860 , 

Aux  sieurs  Hbnsb  et  Lbmiellb,  à  Paris, 
Pour  un  compteur  hydraulique. 


Brevet  et  certificat  d  addition  en  date  du  2  novembre 
1860. 


26654. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  novein))r0  1860, 

Aux  sieurs  Heude  et  Radiguel,  k  Paris, 
Pour  un  store  à  un  seul  tirage. 


Brevet  et  certificat  d*addition  en  date  du  18  janvier 
1862. 


26655. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  28  novembre  1860, 

Au  sieur  Frbulon,  à  Paris, 
Pour  des  lampes  de  voitures,  etc. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des 
3o  janvier  1861, 
8  février  186a, 
a 9  novembre  186a. 


26656. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  27  novembre  1860, 

Au  sieur  Emmanuel,  à  Paris, 
Pour  un  hamac  suspendu  destiné  à  éviter  le 
mal  de  mer. 


26657. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  novembre  1860, 

Au  sieur  Moreau,  à  Paris, 
Pour  un  appareil  portatif  destiné  à  la  torréfac 
tioo  de  la  tourbe,  etc. 

26658. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  8  décembre  1860, 

Au  sieur  Point,  à  Saint-Etienne  (Loire), 
Pour  des   applications  du  tuf  calcaire  d'eau 
douce. 


Ce  tuf  peut  servir  de  castine  dans  les  hauts  four- 
neaux ,  et  trouve  encore  son  application  dans  les  ver- 
reries, dans  Tépuration  du  gaz,  dans  la*  fabrication  des 
soudes ,  etc. 
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En  date  du  27  novembre  1800, 

Au  sieur  Lipkad,  à  Paris, 
Pour  un  instrument  de  chirurgie  servant  à 
faire  des  ponctions.  . 


26660. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Legros  et  Libvermans,  à  Paris, 
Pour  des  casquettes  à  garniture  adhérente. 


26661. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  14  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Hiffelsheim,  Hâgbn  et  Baudet»  à 
Paris, 
Pour  des  baignoires  k  bains  voltaïques. 


26662. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  27  novembre  1800, 

Au  sieur  Maurin,  à  Paris, 
Pour  des  plumes  ouvertes  s^adaptant  à  tous  les 
porte-plumes. 


26663. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  28  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Perkins,  à  Paris, 

Pour  une  trempe  des  objets  en  verre. 


Au  lieu  d*un  bain  chaud,  on  peut  se  servir  d*un 
bain  froid  et  au-dessous  de  o  degré,  et  alors  on  expose 
les  objets  à  Fair  chaud. 


Les  objets  sont  plongés  dans  un  bain  élevé  à  une 
température  voisine  de  loo  degrés  et  puis  exposés 
à  Tair  froid.  Ils  subissent  une  trempe  qui  les  rend 
incassables. 


26664. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  27  novembre  1860, 

Aux  sieurs  Petin  et  Gaddet,  à  Paris, 
Pour  un  nouveau  procédé  de  fabrication  des 
bouches  à  feu  en  acier  fondu. 


Notre  invention  consiste  dans  le  moulage  en  sable  ou 
en  fonte  des  bouches  à  feu  de  toutes  sortes  en  acier 
fondu. 

Exécutées  en  fonte  de  fer,  les  pièces  d*artillerie, 
depuis  qu'on  les  raye,  n'ont ,  comme  on  le  sait,  qu'une 
solidité  insuffisante,  malgré  le  frettage  nouvellement 
appliqué  à  ces  pièces. 

L'acier  fondu,  ainsi  que  nous  l'avons  précédem- 
ment démontré  \  est  précisément  la  seule  matière 
capable  de  remplir  les  conditions  voulues. 

Les  essais  et  les  expériences  auxquels  nous  nous 
sommes  livrés  depuis  plusieurs  années  ont,  en  effet, 
pleinement  conGrmé  nos  espérances. 

Les  pièces  d'artillerie  en  acier  fondu  pourront  ainsi 
être  obtenues  avec  le  noyau,  c'est-à-dire  les  trous  ou 
âmes  venus  de  fonte,  de  sorte  qu'il  ne  restera  plus 
qu'à  les  aléser  et  à  les  rayer. 

Elles  présenteront  désormais  une  résistance  et,  par 
suite ,  une  durée  beaucoup  plus  grandes  que  celles  en 
fonte  de  fer,  et  elles  pourront  être  établies  à  des  prix 
notablement  plus  réduits  que  celles  fabriquées  en  fer 
ou  en  acier  forgé. 


26665. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  27  novembre  1860 , 

Au  sieur  Retnaud,  à  Paris, 

Pour  une  grue  mue  par  un  escalier  sans  fin. 


Tome  LVIII,  page  6â. 
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26666. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  28  novembre  1860 , 

Au  sieur  Weil,  à  Paris» 

Pour  des  formes  de  cols  et  cravates. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des 
11  décembre  i86o, 
4  février  i86i, 
ao  mars  i86i, 
20  avril  i86i. 


26667. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  novembre  1860 , 

Au  sieur  Remond,  à  Piffonds  (Yonne), 
Pour  une  notation  musicale. 


L'inventeur  propose  de  désigner  les  notes  par  les 
lettres  V,R,M,F,0,L,  S,  avec  des  marque»  de  con- 
vention au-dessus  ou  au-dessous  pour  désigner  les 
notes  maximes,  la  ronde,  la  blanche,  etc. 

Brevet  et  certificat  d  addition  en  date  du  19  no- 
vembre 1861. 


26668. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

*  En  date  du  30  juillet  1860, 

Au  sieur  Winckxer  ,  à  Guebwiller  (Haut-Rhin) , 
Pour  un  métier  à  tisser  mécanicpie  à  quatre 
navettes. 

PL  XXVII,  fig.  1,2,  3  et  4. 

1,  i,  1,  I,  quatre  boîtes  à  navettes  adaptées  d'un 
côté  de  la  cbasse. 

2,  cadre  en  fonte,  fixé  d'un  même  côté  de  la 
chasse ,  portant  les  quatre  boîtes  à  navettes  au  moyen 
de  coulisses  »  pour  que  ces  navettes  puissent  se  pré- 
senter l'une  après  l'autre  au  niveau  du  banc  de  la 
chasse  A. 

3,  3...  excentriques  déterminant  par  leur  mouve- 
ment successif  la  position  de  Tune  ou  de  l'autre  na- 
vette. 


4,  4...  crochets,  soulevés  l'un  ou  l'autre  k  volonté, 
appelant  Tune  ou  Tautre  navette. 

Ces  crochets  communiquent  avec  les  excentriques 
3  par  des  tringles  en  fer  22,  de  manière  que  le  cro- 
chet qui  lève  imprime  un  demi-tour  à  l'excentrique 
et  place  la  navette  voulue  à  la  hauteur  du  banc  de  la 
chasse  A ,  pour  être  chassée  par  le  taquet  de  l'autre 
côté  de  la  chasse. 

5,  marche  portant  un  galet  qui  pose  sur  l'excen- 
trique 3. 

Le  bout  de  cette  marche  soulève  les  boîtes  à  na- 
vettes au  moyen  des  tringles  6 ,  qui  sont  fixées  à  ces 
boîtes. 

Chaque  excentrique,  par  sa  forme,  détermine  la 
position  de  la  navette  qui  doit  fonctionner. 

6,  tringles  en  fer  qui  vont  des  boites  à  navettes 
au  bas  du  pied  de  la  chasse. 

Entre  ces  deux  tringles  est  adapté  un  galet  7  d'une 
tringle  à  l'autre,  où  viennent  appuyer  les  bouts  des 
marches  5. 

On  comprendra  que  l'excentrique  3,  soulevant  la 
marche  et  le  bout  de  la  marche  5 ,  soulève  le  galet  7 
et,  par  conséquent,  les  boîtes  à  navettes  à  la  hauteur . 
déterminée  par  celles  de  l'excentrique  3. 

7,  galet  entre  les  tringles  Ç. 

8 ,  excentrique  qui  donne  le  mouvement  aux  cro- 
chets à- 

9,  marche  portant  un  galet  qui  pose  sur  l'excen- 
trique 8  et  donne  le  mouvement  aux  crochets  4>  au 
moyen  de  la  bielle  10. 

10,  bielle,  entre  la  marche  9  et  le  chariot  1 1,  sou- 
levant les  crochets  A. 

11,  chariot,  qui  monte  et  descend,  sur  lequel  est 
fixée  la  lame  12. 

1 2 ,  lame ,  fixée  au  chariot  1 1 ,  qui  accroche  les  cro- 
chets 4. 

1 3 ,  cylindre  avec  six  trous  qui  correspondent  aux 
six  crochets. 

Sur  ce  cylindre  on  place  des  cartons  et,  suivant  le 
trou  pratiqué  dans  les  carions,  on  appelle  la  navette 
qu'on  veut  faire  fonctionner. 

1 4 ,  excentrique  pour  faire  faire  un  quart  de  tour 
au  cylindre  i3  après  deux  coups  de  chasse. 

i5,  levier  dans  lequel  tourne  l'excentrique  li. 

16,  tringle  entre  le  levier  5  et  le  cylindre  i3. 

17,  support  du  cylindre  i3  qui  s'éloigne  ou  s'ap- 
proche des  crochets  selon  le  mouvement  de  l'excen- 
trique là* 

18,  pièce,  avec  un  ressort  à  boudin,  pour  tenir  en 
repos  le  cylindre  i3. 
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19,  pièce,  avec  une  pointe  à  un  bout,  qui  corres- 
pond aux  trous  du  cylindre  carré  1 3. 

Dans  le  milieu  passe  le  crochet  4i  appuyé  à  Fautre 
bout  par  le  ressort  ao,  de  manière  que  quand  le 
cylindre  1 3  touche  les  pointes ,  il  les  repousse ,  ainsi 
que  les  crochets,  lorsqu'une  partie  des  trous  sont 
houchés  par  les  cartons  qui  passent  sur  le  cylindre  i3. 

On  comprend  que  Ion  ne  perce  dans  le  carton  que 
le  trou  qui  correspond  à  la  navette'  qu*on  veut  faire 
fonctionner. 

20,  ressort,  placé  derrière  la  pièce  n,  qui  la 
pousse  constamment  contre  le  cylindre  carré  i3. 

2 1 ,  leviers  à  contre-poids  destinés  à  équilibrer  les 
marches  5  et  les  boites  à  navettes,  pour  en  faciliter 
le  jeu. 

aa,  leviers  à  contre-poids  pour  faciliter  le  mouve- 
ment des  tringles. 

a3,  tringles  en  fer  qui  vont  des  crochets  4  aux 
leviers  à  contre-poids  a  a. 

a4i  tringles  qui  passent  dans  le  levier  a  a,  arrêtées 
par  un  écrou ,  Tautre  bout  étant  fixé  à  une  courroie  a5 , 
de  manière  que  le  crochet  4 ,  en  soulevant  la  tringle 
a 3  et  le  levier  aa,  soulève  aussi  la  tringle  a 4  et  la 
courroie  a 5 ,  qui  fait  faire  un  demi-tour  à  la  poulie  a 6 
ainsi  qu'à  l'arbre  qui  porte  les  excentriques  3 ,  ce  qui, 
par  ce  mouvement,  change  les  navettes  sdon  Tun  ou 
lautre  des  excentriques  qui  a  opéré  son  mouvement. 

a5,  courroie  attachée  à  la  tringle  a4t  fixée  sur  la 
petite  poulie  disposée  sur  Tarbre  des  excentriques  3. 

a6,  petite  poulie  fixée  au  milieu  de  Tarbre  ay, 
portant  les  excentriques  3. 

37,  arbre  portant  les  excentriques  3  et  les  petites 
poulies  a 6. 

a8,  lance-navette. 

ag,  taquet  pour  chasser  les  navettes. 

3o,  ressort  à  boudin  pour  ramener  le  lance-navette. 


CERTIFICAT   D'ADDITION, 
En  date  du  3  juin  1861. 

PI.  XXVII,  fig.  5,  5.  6  et  7. 

1 . . .  quatre  boites  à  navettes  adaptées  d'un  côté  de 
la  chasse. 

a. . .  quatre  boites  à  navettes  adaptées  à  Fautre  extré- 
mité de  la  chasse,  pour  pouvoir  changer  de  navette  à 
chaque  fil  de  trame. 

3,  excentrique  qui,  par  son  mouvement,  déter- 
mine la  position  de  Tune  ou  de  Fautre  navette. 

à,  excentrique  à  Fautre  extrémité  du  métier,  déter- 


minant la  position  de  Fune  ou  de  Fautre  navette  pla- 
cée du  même  côté. 

5,  galet  qui  marche  sur  les  excentriques. 

6 ,  levier  qui  porte  le  galet  5. 

7,  tringle  en  deux  pièces  qui  réunit  le  levier  6  au 
levier  8.  * 

8,  levier  en  bas,  faisant  mouvoir  les  boites  à  na- 
vettes. 

9 ,  galet  qui  est  fixé  à  la  tige  1  o  et  reçoit  son  mou- 
vement par  le  levier  8. 

10,  tige  fixée  aux  boîtes  à  navettes,  portant  le 
galet  9. 

1 1 ,  support  à  coulisse  dans  lequel  joue  librement 
la  tringle  10. 

la,  disque  à  quatre  chevilles,  fonctionnant  comme 
engrenages  avec  la  roue  i3,  de  sorte  que,  quand 
Farbre  principal  du  métier  fait  un  tour,  celui-ci  fait 
un  quart  de  tour. 

1 3 ,  roue  avec  douze  crans  ;  on  peut  varier  le  nombre 
de  crans  selon  que  Fon  veut  &ire  un  grand  ou  un 
petit  dessin. 

i4.  arbre  de  toute  la  largeur  du  métier,  qui  porte 
les  excentriques  3  et  A  et  la  roue  1 3. 

Les  perfectionnements  ci-dessus  appliqués  ont  pour 
effet  : 

i"*  De  marcher  à  une  plus  grande  vitesse  et,  par 
conséqueat,  d'obtenir  un  plus  grand  produit; 

a*  Par  ce  perfectionnement,  je  peux  varier  les  na- 
vettes par  un  fil  de  trame  au  lieu  de  deux  fils ,  comme 
je  le  faisais  précédejnment. 


26669. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  23  août  J  860, 

Au  sieur  Marsal,  à  Paris, 

Pour  des  perfectionnements  apportés  aux  r^u- 
lateurs  applicables  aux  machines  motrices  et 
autres. 


PI.  XXVIII. 

Ces  perfectionnements  ont  spécialement  rapport 
aux  régulateurs  à  boules,  et  sont  surtout  applicables 
aux  vannes  des  moteurs  hydrauliques. 

Construits  avec  vannes  additionnelles,  les  régula- 
teurs de  mon  système  fonctionnent  avec  une  rare 
perfection,  et  ils  sont  pourtant  d'une  exécution  aussi 
simple  que  facile. 

25. 
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Mon  régulateur  à  boules  proprement  dit  est  com- 
posé, comme  à  Tordinaire,  d'un  arbre  vertical  et  de 
quatre  branches  articulées ,  dont  deux  portent  les  deux 
boules. 

A  la  douille  mobile ,  qui  a  le  mouvement  de  va-et- 
vient  vertical,  est  fixée  une  tige  en  fer  pouvant  glisser 
librement  dans  une  rainure  pratiquée  exprès  dans 
ledit  arbre,  de  sorte  que  cette  tige  tourne  avec  ce 
dernier. 

Sur  cet  arbre  vertical  sont  montées  libres  deux 
roues  d'angle  horizontales,  engrenant  toujours  avec 
une  troisième  semblable  qui ,  par  une  transmission  de 
mouvement  quelconque,  fait  lever  ou  baisser  la  vanne 
suivant  qu'elle  tourne  dans  un  sens  ou  dans  Tautre. 

Cette  même  tige  attachée  à  la  douille  se  prolonge 
sur  Taxe,  et  à  la  partie  comprise  entre  les  engrenages 
d'angle  est  rivée  une  sorte  de  clavette  ou  un  taquet  en 
acier  trempé  et  à  double  biseau  en  saillie  sur  ladite 
lige ,  et  qui  monte  ou  descend  avec  celle-ci  en  en  sui- 
vant les  moindres  mouvements. 

Sur  chacune  des  douilles  prolongées  des  deux  roues 
coniques  est  solidement  fixée  une  bague  également 
en  acier,  à  dents  ou  rainures,  et  la  longueur  de  la 
clavette  à  double  biseau  est  d'environ  i  centimètre 
moindre  que  la  distance  de  ces  deux'  bagues. 

Il  en  résulte  qu'à  la  moindre  varialion  de  vitesse 
le  sonmiet  de  l'un  ou  de  Tautre  biseau  s'engage  iné- 
vitablement dans  l'une  des  dents  ou  rainures  de  l'une 
des  bagues ,  en  faisant  ainsi  tourner  l'engrenage  cor- 
respondant, pour  tendre  à  ouvrir  ou  fermer  la  vanne. 

On  conçoit  toute  la  sensibilité  d'un  semblable  ré- 
gulateur, qui ,  sous  son  action ,  tient  la  vanne  addi^ 
tionnelle  presque  constamment  en  mouvement. 

Sur  l'arbre  horizontal  de  la  troisième  roue  conique 
intermédiaire  est  calée  une  vis  sans  fin  engrenant 
avec  une  roue  de  80  dents,  et  à  l'extrémité  de  cet 
arbre  est  monté  un  excentrique  à  développante  de 
cercle  qui  agit  finalement  sur  la  queue  de  la  vanne 
additionnelle. 

La  figure  1  est  la  vue  verticale  d'ensemble  de  mon 
appareil  régulateur  supposé  en  fonction. 

La  figure  a  en  est  le  plan  vu  en  dessus. 

La  figure  3  est  une  coupe  verticale  de  la  partie 
essentielle  du  mécanisme. 

La  figure  k  est  le  plan  correspondant  en  section 
faite  par  la  ligne  1-2. 

La  figure  5  est  la  vue  détachée  de  la  tige  dont  j'ai 
parlé,  armée  de  son  taquet  ou  clavette  à  double 
pointe. 

Cette  tige  T,  attachée  à  la  douille  mobile  D,  glisse 


dans  une  rainure  pratiquée  dans  l'arbre  A  et  porte 
en  saillie,  conmie  il  a  été  dit,  la  clavette  C  à  deux 
biseaux,  qui  s'engage  dans  les  dents  ou  rainures  des 
bagues  B  dont  nous  avons  parlé,  ce  qui  fait  tourner 
l'arbre  O  de  transmission ,  soit  dans  un  sens ,  soit  dans 
le  sens  opposé. 

Sur  cet  arbre  est  fixée  la  vis  sans  fin  V,  qui  com- 
mande une  roue  X  de  80  dents ,  mais  dont  les  dents 
ont  été  supprimées  sur  un  quart  de  la  circonférence, 
dans  le  but  que  nous  verrons  plus  loin. 

L'axe  O'  de  la  roue  X  porte  un  excentrique  E  à 
développante  de  cercle,  lequel  agit  sur  le  galet  Z  de 
la  coulisse. 

Celle-ci  descend  ou  monte  suivant  la  position  de 
l'excentrique  E  et  fait  fermer  ou  ouvrir  la  vanne 
additionnelle  L,  qui  oscille  en  son  point  d'articula- 
tion iS. 

Cette  vanne  est  parfaitement  équilibrée  par  le  poids 
P  suspendu  à  la  coulisse. 

Avant  de  mettre  primitivement  l'appareil  en  fonc- 
tion, on  le  fait  tourner  à  la  main  pour  faire  commu- 
niquer l'excentrique  avec  ses  deux  positions  extrêmes, 
en  relation  avec  la  plus  grande  levée  et  avec  la  plus 
grande  fermeture  de  la  vanne  L;  on  marque  alors  les 
points  m  et  n  de  l'engrenage  X  correspondant  à  ces 
deux  positions ,  et  on  enlève  les  dents  comprises  entre 
ces  deux  points. 

Voici  ce  qui  arrive  : 

Si  le  mouvement  se  ralentit,  le  système  de  mouve- 
ment principal  du  régulateur  fait  lever  la  vanne;  l'en- 
grenage X  tourne  dans  le  sens  de  la  flèche  Q,  et  si 
la  vanne  atteint  son  plus  haut  degré  d'ouverture,  le 
point  n,  marchant  toujours  suivant  la  flèche,  vient  se 
placer  à  la  droite  de  la  vis  V. 

La  vanne  L  reste  alors  immobile,  parce  que  l'en* 
grènemenl  de  la  vis  avec  la  roue  n'a  plus  lieu,  et  la 
vis  sans  fin  tourne  en  firottant  seulement  sur  la  roue 
X,  l'action  du  régulateur  devant  s'interrompre  du 
moment  où  l'on  emploie  toute  l'eau  disponible,  et 
conséquemment  toute  la  puissance  motrice. 

Si,  par  une  cause  quelconque,  une  accélération  a 
lieu ,  la  vis  K  tourne  en  sens  contraire  ;  elle  engrène 
avec  la  roue  X,  parce  que  le  poids  de  la  vanne  appuie 
toujours  assez  fortement  contre  ladite  vis,  et  le  mou- 
vement inverse  ayant  lieu,  la  vanne  tend  à  se  fermer. 

Quand,  au  contraire,  une  accéléraKon  se  manifeste 
et  se  continue ,  le  point  m  marche  dans  la  direction 
opposée  à  celle  de  la  flèche  Q  et  vient  se  placer  a 
gauche  de  la  vis  sans  fin. 

La  vanne  L  reste  alors  inunobile,  parce  que,  comme 
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dans  le  premier  cas ,  l*engrènement  de  ladite  vis  avec 
la  roue  X  a  cessé. 

Si  alors  un  ralentissement  s'opère,  il  faut  que  la 
vis  puisse  s*engrener  avec  la  roue;  comme,  dans  ce 
cas,  le  poids  de  la  vanne  tend  à  s  j  opposer,  un  res- 
sort R,  fix.é  à  Tun  des  supports,  vient  agir  sur  une 
.  tête  de  boulon  et  oblige  le  point  m  à  appuyer  toujours 
vers  la  vis  V  assez  fortement  pour  que  Tengrènement 
s'efifectue. 

La  solution  de  continuité  des  dents  de  la  roue  X 
sur  le  quart  environ  de  sa  circonférence  et  la  pré- 
sence du  ressort  R  servent  donc  k  arrêter  Teffet  du 
régulateur  dès  qu'il  y  a  nécessité. 

Sans  cela,  comme  l'excentrique  E,  arrivé  à  ses  po- 
sitions extrêmes,  continuerait  de  tourner,  il  y  aurait 
à  craindre  deux  accidents  :  soit  une  chute  brusque  de 
la  vanne ,  soit  une  rupture  de  quelques  pièces. 

Les  roues  d'angle  F  de  Taxe  A  et  F'  de  l'arbre  à 

vis  O  sont  assujetties  invariablement  dans  leur  posi- 

, tion  verticale,  c'est-à-dire  sans  pouvoir  ni  monter 

ni  descendre ,  par  des  bagues  à  vis  de  pression ,  ainsi 

que  le  démontre  la  figure  3. 

Enfin,  on  voit  par  la  figure  U  le  nombre  et  la 
forme  des  rainures  des  douilles  B  en  acier  trempé 
dans  lesquelles  doit  s'interposer  l'une  des  pointes  du 
taquet  C  pour  imprimer  à  l'axe  0,  qui  commande  la 
vanne  L,  la  rotation  dans  le  sens  ou  de  Touverture 
ou  de  la  fermeture  de  cette  dernière. 

Ainsi  que  je  l'ai  exposé ,  mon  régulateur  ainsi  éta- 
bli est  applicable  non-seulement  aux  moteurs  hydrau- 
liques de  tous  genres,  comme  j'en  ai  donné  ici  un 
exemple ,  mais  encore  à  toute  autre  espèce  de  moteur, 
quelles  que  soient  les  modifications  que  mon  appa- 
reil doive  subir  à  cet  effet. 


26670. 
BREVET  D'INVENTION 

(Patente  ao^ise  expirant  le  27  mars  1874), 
Eq  date  du  30  août  1800, 

Au  sieur  Holden,  à  Saint-Denis  (Seine), 
Pour  des  perfectionnements  apportés  aux  ma- 
chines servant  à  préparer  et  à  peigner  la  laine  et 
autres  substances  filamenteuses* 


PL  XXVIII. 

$  1.  Un  premier  perfectionnement  s'applique  aux 
machines  à  préparer  la  laine  et  consiste  dans  lemploi 


de  tabliers  sans  fin,  composés  de  brosses  de  soie, 
de  cuir,  ou  autres  substances  capables  d*exercer  une 
légère  pression  sur  la  laine^  que  j'établis  entre  l'or- 
gane d'alimentation  et  le  peigne  travailleur,  dans  le 
but  de  redresser  et  paralléliser  les  filaments  par  leur 
passage  entre  ces  tabliers ,  qui  est  effectué  par  le  mou- 
vement d*appel  du  peigne  travailleur,  et  sans  qu'on 
ait  à  craindre  leur  rupture. 

Ce  perfectionnement  est  représenté  à  la  figure  i , 
où  a,  a,  sont  les  cylindres  d'alimentation  avançant  la 
laine  de  droite  à  gauche;  h,  h,  les  peignes  d'alimenta- 
tion; c,c,  les  tabliers  de  brosses  sans  fin,  dont  l'un, 
monté  en  dessus  de  la  laine  sur  des  cylindres  d,d,d, 
et  l'autre  en  dessous  sur  des  cylindres  analogues  :  ces 
tabliers,  à  l'endroit  de  leur  contact  avec  la  laine, 
voyagent  dans  le  même  sens  que  ledit  ruban  de  laine  ; 
e,  e,  sont  les  peignes  travailleurs,  marchant  à  une  vi- 
tesse beaucoup  plus  considérable ,  eif,f,  les  cylindres 
servant  à  enlever  de  la  machine  le  ruban  de  laine  ainsi 
préparé. 

Cette  disposition  est  celle  à  laquelle  je  donne  la 
préférence,  quoique  je  puisse  arriver  au  même  ré- 
sultat, c'est-à-dire  d'exercer  une  pression  légère  et 
uniforme  sur  la  laine  passant  de  l'organe  d'alimen- 
tation à  l'organe  travailleur,  au  moyen  de  tabUers 
garnis  de  brosses  en  cuir  ou  toute  autre  substance 
appropriée. 

S  2.  Mon  second  perfectionnement  a  également 
rapport  aux  machines  à  préparer  et  consiste  dans 
l'emploi  d*un  peigne  additionnel  et  distinct  adapté  aux 
peignes  d'alimentation  dont  Faction  a  pour  effet  de 
distribuer  également  la  nappe  de  laine  dans  les  dents 
desdits  peignes  d'alimentation. 

Cette  disposition  est  représentée  par  les  figures  a 
et  3,  qui  sont  deux  élévations  de  ce  mécanisme,  indi- 
quant les  différentes  pièces  à  des  endroits  différents 
de  leur  course. 

b,b,  sont  les  peignes  d'alimentation ,  dont  la  rangée 
inférieure  conduit  la  laine  vers  Torgane  travailleur; 
la  rangée  supérieure  voyage  en  sens  inverse ,  et  à  me- 
sure que  chacun  des  peignes  qui  la  composent  arrive 
à  l'extrémité  de  sa  course,  il  descend  dans  le  ruban 
de  laine  et  suit  le  mouvement  de  la  rangée  de  peignes 
conductrice  de  la  laine. 

C'est  au  moment  où  chacun  de  ces  peignes  pénètre 
successivement  dans  le  ruban  de  laine  que  je  fais  re- 
monter en  même  temps  le  peigne  g ,  dont  les  dents  pé- 
nètrent au  même  moment  dans  les  filaments ,  et  il  les 
distribue  également  et  avec  douceur  dans  toute  la  lon- 
gueur, des  dents  des  peignes  d'alimentation  ;  il  redes- 
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cend  immédiatement  après  à  sa  position  primitive,  prêt 
à  remonter  à  la  rencontre  du  peigne  suivant. 

h  est  un  peigne  débourreùr  station  naire  servant  à 
nettoyer  le  peigne  g. 

La  figure  a  représente  le  mécanisme  au  moment 
où  le  dernier  peigne  de  la  rangée  supérieure  va 
descendre  dans  la  laine  et  le  peigne  g  y  remonter. 

La  figure  3  montre  la  position  de  ces  deux  peignes 
nvec  leurs  dents  plongées  dans  la  laine. 

Pour  transmettre  le  mouvement  de  va-et-vient  au 
peigne  g  on  peut  employer  tout  genre  de  mécanisme 
usité  en  pareil  cas. 

S  3.  Mon  troisième  perfectionnement  a  rapport  au 
mouvement  quadrangulaire ,  tant  des  machines  k  pré- 
parer qu'aux  machines  à  peigner  à  un  seul  peigne,  et 
consiste  dans  une  disposition  de  mécanisme  qui  per- 
met, à  un  moment  donné,  de  diminuer  la  longueur  de 
la  course  horizontale  du  peigne  et  de  lui  rendre  gra- 
duellement sa  course  primitive,  en  augmentant  chaque 
coup  d'une  fi'aclion  de  longueur,  qui  peut  être  réglée 
à  volonté;  cette  irrégularité  dans  la  longueur  de  la 
course  du  peigne  a  lieu  du  côté  où  se  présente  la 
nappe  à  peigner,  et  au  moment  où  cette  nappe  ou 
ruban  vient  d'être  avancée  par  l'organe  d'alimentation 
d'une  longueur  à  peu  près  égale  à  la  largeur  du  peigne 
qui  vient  d'effectuer  cette  alimentation ,  le  but  de  cette 
disposition  étant  de  faire  pénétrer  graduellement  ledit 
peigne  dans  la  longueur  de  laine  qui  vient  d'être 
avancée  par  l'alimentation. 

Cette  disposition  du  mécanisme  est  représentée  par 
les  figures  d  et  5,  qui  sont  des  élévations  coupées 
transversalement  des  différentes  pièces. 

a,  a,  sont  les  cylindres  d'alimentation; 

h,  b,  les  peignes  d'alimentation,  dont  la  rangée 
inférieure  amène  la  laine  vers  l'organe  travaillant. 

e  est  le  peigne  peigneur  ou  travailleur,  qui  est 
animé  d'un  mouvement  quadrangulaire,  sa  course 
ascendante  et  descendante,  ou  marche  verticale,  lui 
étant  transmise  par  la  came  i  et  sa  marche  horizon- 
tale par  la  came  k,  Latourse  en  arrière  dudit  peigne, 
commandée  par  la  came  k,  sur  le  galet  A'^  est  fixe, 
c'est-à-dire  qu'il  revient  toujours  à  un  point  déter- 
miné; mais  sa  course  en  avant,  transmise  également 
par  la  came  k ,  mais  sur  le  galet  /c^,  est  limitée  par  le 
contact  de  la  cage  avec  le  limaçon  m,  monté  sur  son 
arbre  m'. 

Ce  limaçon,  représenté  tig.  4  et  5,  est  supposé 
faire  une  révolution  pour  huit  coups  du  peigne  e,  et 
est  ajusté  de  manière  que  quand  un  des  peignes  h  vient 
d'avancer  une  nouvelle  longueur  de  laine,  le  Ij^açon 


présente  sa  pointe  8  au  contact  du  peigne  e,  qui  au 
second  coup  butera  contre  la  partie  7  dudit  limaçon , 
et  ainsi  de  suite,  s'approdiant  et  pénétrant  graduelle- 
ment dans  la  laine,  jusqu'au  septième  coup;  alors  les 
peignes  &  etc  sont  presque  en  contact,  et  celui  e  a 
atteint  sa  plus  grande  course  horizontale,  fig.  5;  à 
cet  effet,  je  monte  le  galet  A*  sur  un  croisillon  k^  dont 
les  deux  extrémités  glissent  librement  sur  deux  tiges 
de  conduite  Ar*,  /c*,  fixées  aux  oreilles  A',  /r',  venues 
à  la  cage;  les  deux  ressorts  à  boudin  1,1 ,  sont  com- 
primés par  le  galet  A:*,  pour  compenser  la  fraction 
de  course  enlevée  pour  l'action  du  limaçon  m;  au 
mouvement  de  retour,  ces  mêmes  ressorts  se  détendant 
repoussent  le  galet  en  contact  avec  la  came  k. 
f,f,  sont  les  cylindres  qui  enlèvent  la  laine  ainsi 
j    préparée  dans  la  machine. 

I  Par  cette  disposition ,  les  défauts  de  l'action  inter- 
mittente du  square-motion  comme  organe  d'alimenta- 
tion sont  évités ,  parce  que  le  peigne  travailleur  pénètre 
à  chaque  coup  d'une  quantité  égale  dans  la  nappe  de 
filaments  et  l'ouvre  ainsi  aussi  graduellement  que 
lorsqu'on  fait  usage  d'un  screw-gill  comme  organe 
d'alimentation. 

Cette  disposition  perfectionnée  peut  également 
s'adapter  aux  square-motions  à  plusieurs  peignes. 

S  d.  Mon  quatrième  perfectionnement  s'applique  à 
l'organe  travailleur  des  machines  à  préparer,  lorsque 
cet  organe  se  compose  d'un  seul  peigne  animé  d'un 
mouvement  quadrangulaire ,  et  consiste  dans  un  nou- 
veau système  de  barreau  ou  grille  pour  débourrer 
ledit  peigne. 

Cette  disposition  est  représentée  par  les  figures  6 
et  7,  qui  sont  des  élévations  en  coupe  transversale  des 
pièces  principales. 

b,  b,  sont  les  peignes  d'alimentation  ; 

e,e,  les  peignes  travailleurs; 

n,n,  les  barreaux  débourreurs; 

0,0,  les  tringles  horizontales  et  fixes,  dont  une  est 
placée  à  chaque  extrémité  du  peigne  e  et  sur  lesquelles 
ils  voyagent. 

La  figure  6  représente  ce  système  au  moment  où 
le  peigne  travailleur  vient  de  remonter  et  de  pénétrer 
dans  la  laine;  il  se  dirige  ensuite  horizontalement  à 
gauche ,  en  entraînant  dans  sa  course  le  grillage  0,0, 
et  redescend  ensuite  verticalement  dans  la  position 
indiquée  fig.  7  ;  par  l'effet  de  cette  descente  du  peigne , 
le  grillage  restant  en  place  dépasse .  le  sonunel  des 
aiguilles  et  soulève  en  conséquence  la  laine  ainsi  que 
les  impuretés  qui  peuvent  y  être  logées ,  et  quand  le 
peigne  reprend  sa  course  horizontale,  mais  en  sens 
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inverse  de  celle  quil  vient  de  faire,  il  entraioe  avec 
lui  le  grillage  et  remonte  alors  à  la  position  indiquée 
ùg.  6 ,  et  ainsi  de  suite. 

S  5.  Mon  cinquième  perfectionnement  se  rapporte 
également  au  mouvement  quadrangulaire  dit  square" 
motion,  appliqué,  soit  à  la  préparation,  soit  au  pei- 
gnage  proprement  dit,  et  consiste  à  modifier  le  par- 
cours des  peignes ,  de  telle  sorte  que  vers  la  fin  de  leur 
mouvement  ascensionnel  ils  soient  appelés  horizon- 
talement, et  il  résulte  de  ce  mouvement  composé 
que  le  peigne  suivra  une  direction  oblique  jusqu'à  ce 
que  le  mouvement  ascensionnel  ait  cessé  ;  cette  action 
oblique  des  peignés  a  lieu  juste  au  moment  de  leur 
pénétration  dans  la  laine ,  et  a  pour  e£Pet  de  les  y  faire 
entrer  plus  graduellement  et  avec  plus  de  douceur. 

Cette  disposition  est  représentée  par  la  figure  8,  qui 
indique  les  principales  pièces  de  ce  mécanisme  en 
coupe  transversale. 

b  est  le  peigne  porteur  duquel  déborde  la  laine  à 
peigner. 

e,  e*,e',6^,  sont  les  peignes  peignants  à  mouvement 
(quadrangulaire. 

Leur  marche  est  indiquée  par  les  exposants  i  à  6. 

Chaque  numéro  correspond  à  chaque  point  où 
le  peigne ,  dans  son  parcours ,  change  de  direction. 

e^  indique  le  point  où  le  peigne  passe  du  mouve- 
ment ascensionnel  à  la  direction  oblique. 

e^  indique  la  terminaison  de  cette  marche  oblique  et 
le  commencement  de  la  marche  horizontale ,  et  ainsi 
de  suite. 

S  6.  Mon  sixième  perfectionnement  se  rapporte  aux 
plaques  de  retenue ,  dites  reeping-plates ,  qui  descendent 
sur  la  laine  pendant  Taction  du  peignage;  cet  organe, 
jusqu  à  ce  jour,  n*a  été  animé  que  d  un  mouvement 
de  va-et-vient  vertical,  s'appuyant  en  bas  sur  la  laine 
pendant  le  peignage  et  se  relevant  ensuite  pour  laisser 
avancer  de  nouveaux  filaments. 

Mon  perfectionnement  consiste  à  suspendre  ladite 
reeping -plate ,  de  manière  que  pendant  le  peignage 
elle  puisse  suivre  le  mouvement  du  peigne  voyageur, 
sans  pour  cela  cesser  d* exercer  sur  la  laine  toute  la 
pression  voulue  pour  ce  genre  de  travail. 

Ce  mécanisme  est  indiqué  par  les  figures  9  ,  10  et 
1 1. 

La  figure  9  en  est  un  plan  ; 

La  figure  1  o ,  une  élévation  de  face  ; 

La  figure  1 1,  une  élévation  latérale  en  coupe,  sui-* 
vant  la  ligne  A  A ,  fig.  9. 

b,  b,  est  le  peigne  voyageur  se  mouvant  dans  la 
direction  de  la  flèche; 


e,e,  les  peignes  peigneurs; 

p,  la  reeping-phte,  suspendue  par  des  bras  arti- 
culés p',p',  à  une  extrémité  des  leviers  q,q,  rolulant 
en  q',  et  dont  les  autres  extrémités  sont  attachées  par 
les  tringles  r,  r,  aux  cages  qui  transmettent  le  mouve- 
ment vertical  aux  peignes. 

Dans  la  figure  1 1 ,  l'on  voit  le  peigne  e'  arrivé  à 
l'extrémité  de  sa  course  horizontale ,  et  sur  le  point 
d'être  élevé  dans  la  laine  ;  au  même  moment  la  reeping- 
plate  descend  sur  la  laine  et  s'y  maintient  pendant  la 
marche  horizontale  du  peigne  qui  opère  le  peignage , 
se  relevant  ensuite  pendant  qu*un  peigne  descend; 
durant  l'action  du  peignage,  grâce  à  sa  suspension 
articulée ,  la  plaque  de  maintenue  suit  le  mouvement 
de  rotation  du  peigne  voyageur,  se  trouvant  entraînée 
par  son  frottement  sur  la  laine,  et  pendant  qu'elle  re- 
monte, elle  reprend  latéralement  sa  position  primi- 
tive, étant  sollicitée  par  le  ressort  à  boudin  s;  elle  est 
guidée  dans  son  mouvement  latéral  par  la  fourche  I. 


26671. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  25  août  1860, 

Au  sieur  Bapterosses,  à  Paris, 

Pour  des  perfectionnements  apportés  dans  la 
fabrication  des  clous  céramiques  pour  meubles 
et  autres  objets  munis  de  tiges  métalliques. 


PI.  XXIX. 

J'ai  cherché  à  étendre  les  procédés  de  fabrication 
des  boutons  à  queue  à  la  confection  des  clous  de 
tapissiers. 

Je  me  sers ,  poui"  cette  nouvelle  fabrication ,  de  ma- 
tières céramiques  propres  à  la  composition  des  têtes 
de  clous,  têtes  qui  peuvent  être,  à  l'avance ,  plus  ou 
moins  ornées. 

Les  figures  1 ,  :2  et  3  représentent  les  coupes  faites 
par  les  axes  des  clous  pour  ameublements. 

Voici  comment  Ton  procède  à  leur  fabrication  : 

Les  tètes  T,  en  porcelaine ,  émail  ou  autre  substance , 
sont  disposées  sur  un  châssis  particulier,  les  têtes 
étant  tournées  de  façon  à  présenter  les  trous  qui  doi- 
vent recevoir  les  pointes  métalliques  b. 

On  jette  alors  des  boules  de  soudure  a,  fig.  4i  qui 
viennent  couvrir  les  trous  des  têtes;  en  mettant  un 
châssis  ainsi  garni  à  une  température  convenable,  la 
fusion  des  boules  a  lieu  immédiatement,  et  Ton  dis 
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pose  alors  les  pointes  b,  fig.  5,  dans  chaque  grain  de 
soudure,  en  les  enfonçant  à  Taide  d*une  presse  ou 
tout  autre  appareil. 

On  obtient  ainsi  les  clous  tels  qu'ils  sont  représentés 
fig.  6.7et8. 


26672. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  23  août  1860, 

Au  sieur  Salisburt»  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  dans  les  machines 
et  appareils  de  tissage. 


PI.  XXIX. 

Ces  perfectionnements  ont  pour  résultat  la  simpli- 
fication de  la  construction  et  Taugmentation  de  la  force 
productrice  des  métiers  mécaniques;  Taugmentation 
de  la  force  productrice  est  obtenue  par  la  diminution 
de  la  friction  à  laquelle  est  assujettie  Tensouple  de 
derrière  par  Taccélération  de  l'opération  du  tissage, 
et  qui  e^  la  cause  du  dégât  que  supporte  la  bobine  à  fil 
de  trame. 

La  construction  du  métier  mécanique  est  simplifiée 
principalement  par  Teroploi  d'une  lame  fixe  au  heu 
d'une  lame  mobile. 

Cette  lame  s'appuie  contre  une  navette  servant  à 
introduire  le  fil  de  trame  dans  le  pas  ouvert  des  fils 
de  chaîne. 

Je  supprime  également  l'emploi  des  chasse-navettes 
pour  lancer  la  navette  à  travers  le  pas  ouvert  et  j'effec- 
tue cette  opération  au  moyen  d'un  chariot  à  mouve- 
ment alternatif. 

I^* action  de  retirer  la  chaîne  et  de  recueillir  l'étoffe 
fabriquée  est  réglée  par  l'opération  du  chariot  à  mou- 
vement alternatif,  de  manière  que  la  marche  de  ces 
organes  s'effectue  en  proportion  de  la  fabrication  du 
tissu. 

Pour  le  tissage  des  étoffes  grossières,  comme  la 
toile  à  voile ,  j'emploie  une  disposition  nouvelle  pour 
battre  le  tissu  pendant  que  la  lame  reste  fixe. 

La  figure  i,  pi.  XXIX,  est  une  vue  de  face  d'un 
métier  mécanique  auquel  mes  perfectionnements  sont 
appliqués. 

La  figure  2  est  une  élévation  de  c^té. 

La  figure  3  est  une  section  transversale  d'après  la 
ligne  1,  2 ,  de  la  figure  i.  • 


A  est  le  bâti  principal  du  métier. 

B,  fig.  3 ,  est  un' arbre  court  qui  tourne  dans  des 
paliers  adaptés  aux  côtés  du  bâti  et  qui  porte  à  son 
extrémité  extérieure  la  poulie  motrice  a  et  à  son  extré- 
mité intérieure  la  poulie  b  à  rebords,  laquelle  com- 
mande une  poulie  b',  montée  sur  un  arbre  fixe  du 
côté  opposé  de  la  machine  ;  ces  deux  poulies  font  fonc- 
tionner le  chariot  de  la  navette  au  mo^en  de  la  cour- 
roie c,  munie  d'une  goupille  c',  fig.  i'. 

Le  chariot  se  compose  d'une  plaque  D,  guidée  du 
côté  antérieur  par  une  barre  en  V,  e,  qui  est  adaptée 
au  bâti  principal. 

La  plaque  est  munie  d'une  rainure  verticale  pour 
recevoir  la  goupille  c'  de  la  courroie  c,  et  sa  partie 
supérieure  est  munie  d'un  galet  d, 

La  poitrinière  du  métier  est  montrée  en  C;  immé- 
diatement au-dessus  d'elle  fonctionne  la  navette  E, 

Cette  navette  a  la  forme  d'un  coin ,  comme  on  l'a 
montré  dans  la  section  transversale,  fig.  3;  elle  est 
munie  à  la  partie  inférieure  de  deux  galets  commandés 
par  le  galet  d  du  chariot  à  navette  :  le  pas  inférieur 
passera  donc  entre  ces  galets. 

F  est  l'ensouple  de  derrière  qui  porte  le  fil  de  tis- 
sage que  l'on  fait  passer  entre  deux  rouleaux  à  pin- 
cettes F'  et  F\ 

Ces  rouleaux  donneront  â  l'ensemble  des  fils  un 
certain  ordre ,  la  vitesse  de  leur  rotation  étant  réglée 
d'après  la  course  de  la  navette. 

G  est  la  renusse  du  métier. 

H  est  la  lame  fixe. 

/  est  le  rouleau  de  l'étoffe. 

La  remisse  est  commandée  pour  ouvrir  et  changer 
le  pas  au  moyen  d'un  arbre  G'  qui  reçoit  son  mouve- 
ment de  la  manière  suivante  : 

Les  leviers  /  et  /'  sont  montés  sur  deux  arbres 
supportés  par  des  paliers. 

L'arbre  du  levier  y  porte  encore  un  segment  denté 
/'  engrenant  dans  la  roue  dentée  g  de  l'arbre  G';  aux 
extrémités  du  chariot  D  sont  adaptés  deux  galets  à 
*  antifriction  qui,  à  la  fin  de  chaque  course  du  chariot, 
feront  basculer  les  leviers;  le  segment  denté  fera 
tourner  l'arbre  G',  qui  exécutera  ainsi  le  changement 
du  pas. 

Pour  empêcher  un  déplacement  de  la  navette,  on 
la  fait  passer  au-dessous  d'une  barre  E'  boulonnée  au 
bâti  principal  ;  pour  préserver  le  fil  de  tissage  de  la 
friction  du  galet  d,  on  a  tendu  un  ruban  d' le  long  du 
métier. 

Afin  d'imprimer  un  mouvement  aux  rouleaux  qu» 
livrent   les  fils   de  la  chaîne,  l'arbre  G'  est  muni 
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d'une  came  qui  agit  sur  un  bras  de  levier  g'  d'un 
second  arbre  G*;  le  bras  g  est  pressé  contre  la 
came  de  Farbre  G  au  m'oyen  d*un  ressort  ou  d'un 
poids. 

L'arf)re  G*  porte  encore  un  bras  court,  joint  par 
une  barre  g^  à  un  bras  à  coulisse  g^,  qui  joue  sur 
Tarbre  du  rouleau  F^, 

Le  bras  g^  est  muni  d'un  cliquet  qui  commande 
une  roue  à  crochets  3*,  laquelle  est  fixée  à  Tarbre  du 
rouleau  P. 

A  chaque  changement  du  pas  causé  par  le  mouve- 
ment de  bascule  de  l'arbre  G',  le  cliquet  fêta  tourner 
la  roue  à  rochet,  et  avec  elle  le  rouleau  F*. 

Pour  opérer  avec  la  même  précision  Tenroule- 
ment  du  drap,  deux  rouleaux  à  pincettes  sont  placés 
au-dessus  du  rouleau  d'étoffe. 

Un  bras  i  a  coulisse  joue  sur  l'arbre  du  rouleau  l; 
ce  bras  est  joint  par  une  barre  g^  au  bras  court  de 
l'arbre  G*. 

Le  bras  i  est  muni  d'un  cliquet  qui  commande  une 
roue  à  rochet  fixée  à  l'arbre  du  rouleau  /'. 

Le  mouvement  de  Tarbre  G'  sera  donc  non-seule- 
ment la  cause  du  changement  successif  des  fils ,  mais 
encore  d'un  mouvement  régulier  des  deux  rouleaux 
à  pincettes  P  et  1',  pour  faire  passer  le  rouleau  fabri- 
qué sur  le  rouleau  d'étoffe  /. 

L'arbre  de  ce  rouleau  est  commandé  par  des  roues 
à  friction  du  côté  opposé  du  métier,  de  la  manière 
suivante  : 

A  l'extrémité  opposée  de  l'arbre  G*,  fig.  i  et  3 ,  est 
adaptée  une  manivelle  jointe  par  une  bielle  au  bras  i' 
qui  joue  sur  le  tourillon  fixe  inadapté  à  l'extrémité  du 
bâti. 

Ce  bras  est  muni  d'un  cliquet  qui  commande  une 
roue  à  rochet  i*,  réunie  avec  une  roue  à  friction  i* 
du  tourillon  i^. 

Cette  roue  à  friction  agit  sur  une  roue  à  friction  i' 
montée  sur  l'arbre  du  rouleau  d'étoffe. 

Le  fonctionnement  des  rouleaux/'  et  P,  commandés 
par  l'arbre  G',  s'opérera  alors  en  même  temps  que 
l'action  du  rouleau  d'étoffe  1 ,  de  sorte  qu'on  obtiendra 
ainsi  un  enroulement  régulier. 

Par  ce  qui  précède,  on  comprendra  que,  si  l'on 
•imprime  un  mouvefnent  primitif  à  l'arbre  B,  la  cour- 
roie c  donnera  par  sa  rotation  au  chariot  de  navette 
un  mouvement  rapide  et  alternatif  qui  fera  fonction- 
ner le  métier  au  moyen  des  mécanismes  susmen- 
tionnés. 

Le  chariot  ouvre  d'abord  le  pas  en  lançant  la  na- 
vette à  travers  l'ouverture;  puis  il  le  ferme  et  en 
Lxxyni. 


ouvre  un  autre,  opérant  simultanément  le  changement 
des  fils  de  tissage  et  le  recueillement  du  drap. 

Voici  les  détails  de  ma  navette  perfectionnée  : 

La  figure  k  en  est  une  vue  en-dessous  ; 

La  figure  5 ,  une  vue  de  face  ; 

La  figure  6 ,  une  vue  de  côté. 

La  navette  est  faite  en  bois  dur,  comme  à  l'ordinaire , 
avec  une  ouverture  centrale  pour  la  réception  de  la 
bobine  ;  elle  est  munie ,  à  son  côté  inférieur,  de  deux 
galets  à  antifriclion  1,1,  portant  sur  les  galets  du  chariot 
à  navette ,  et  au  côté  supérieur,  de  deux  galets  3,3,  por- 
tant contre  une  barre  de  recouvrement  qui  sert  à 
maintenir  la  navette  en  position  sur  son  chariot. 

La  navette  est  encore  munie,  à  son  côté  anté- 
rieur, de  deux  galet»  a ,  a ,  qui  roulent  sur  la  face  de  la 
lame  fixe. 

La  bobine  4i  qui  porte  le  fil  de  trame ,  est  fixée  sur 
une  goupille  ou  sur  une  vis  5  se  projetant  vers  le 
devant,  et  dont  l'axe  est  à  angle  droit  avec  la  course 
de  la  navette. 

Un  guide  en  manette  6  joue  autour  du  centre  de  la 
bobine. 

Le  fil  de  trame ,  en  pssant  par  un  œil  à  l'extrémité 
de  cette  manette  et  en  transversant  un  guide  fixe  7, 
est  reçu  par  les  roues  cannelées  8,  assez  mirtces  pour 
se  fi'ayer  un  passage  k  travers  le  drap  tissé  et  y 
déposer  le  fil  de  trame  de  manière  à  rendre  le  batte- 
ment inutile. 

La  course  de  va-et-vient  de  la  navette  fera  tourner 
la  manette  6  pour  développer  le  fil  de  trame  avec  la 
plus  grande  régularité,  ce  qui  empêche  la  sortie 
subite  des  derniers  mètres ,  qu'il  était  impossible  de 
retenir  d'après  les  procédés  aujourd'hui  en  usage. 

Une  modification  de  ma  navette  perfectionnée  est 
représentée  dans  la  planche  XXX. 

La  figure  1  en  est  un  plan  ; 

La  figure  a ,  une  vue  de  face; 

La  figure  3 ,  une  vue  de  côté. 

Cette  navette  est,  en  principe,  la  même  que  celle 
déjà  décrite;  mais  elle  est  faite  en  métal,  d'après  la 
forme  d'un  bâti  ouvert,  et  munie  de  galets  comme  la 
précédente,  dont  la  description  suffira  pour  l'explica- 
tion des  traits  principaux  de  cet  arrangement,  vu  que 
les  figures  1 ,  a  et  3 ,  pi.  XXX ,  correspondent  aux 
figures  4t  5  et  6,  pi.  XXIX. 

La  bobine  4t  placée  dans  le  sens  du  mouvement 
de  la  navette ,  est  munie  de  la  manette  de  déroule- 
ment 6. 

La  goupille  qui  porte  la  bobine  est  fixée  dans  une 
pièce  en  V,  remplissant  une  rainure  verticale  du  bâti 
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de  la  navette  ;  cette  disposition  permet  le  changement 
des  bobines. 

Au  lieu  des  roues  cannelées  8 ,  on  emploie  deux 
roues  à  disques  pour  déposer  le  fil  de  trame. 

Ces  roues  sont  dispesées  a  langle  du  pas  ouvert; 
le  guide  7  placé  çntre  eux  reçoit  le  fil  de  trame  venant 
du  guide  rotatif  6. 

Le  fil  de  trame,  déroulé  parla  course  de  la  navette, 
sera  déposé  dans  sa  position  exacte  au  moyen  des 
roues  8 ,  et  Ton  obtiendra  ainsi  un  bon  tissage  sans 
battement. 

Cependant ,  lorsqu  on  est  en  train  de  fabriquer  du 
drap  grossier  et  lourd,  comme  de  la  toile  à  voile,  il 
est  désirable  de  laisser  à  la  navette  seule  la  conduite 
du  fil  de  trame;  je  me  sers  alors  de  la  disposition  mon- 
trée par  les  fijg;ures  4  et  5,  pi.  XXX. 

La  figure  4  est  une  section  transversale  de  Tappa- 
reil  batteur  appliqué  à  un  métier. 

La  figure  5  est  une  élévation  de  face. 

Cet  appareil  consiste  dans  une  espèce  de  barre  en 
peigne,  laquelle  reçoit  un  mouvement  de  bascule  par 
Tarbre  qui  commande  la  remisse. 

Les  dents  de  cette  barre  en  peigne  traversent  en 
temps  périodique  les  fils  du  tissage,  pour  battre  le 
tissu ,  au  moment  où  la  navette  vient  de  quitter  le  pas. 

Les  dents  de  cette  barre  en  peigne  se  composent 
de  minces  lames  en  acier  fondues  avec  des  pièces  de 
plomb ,  comme  cela  est  montré  ^g.  6. 

Ces  pièces  en  plomb  sont  vissées  sur  un  arbre  k 
situé  au-dessous  et  du  côté  antérieur  de  la  poitri- 
nière,  et  qui  se  trouve  dans  des  paliers  fixés  au  bâti 
du  métier. 

Les  dents  de  la  barre  en  peigne  sont  calibrées 
d'après  Touvrage  en  main,  pour  prévenir  la  possi- 
'  bîlité  d*une  avarie  des  fils  du  tissage. 

La  barre  en  peigne  se  rattache  aux  bras  courts  l, 
joints,  au  moyen  des  tringles  m,  aux  leviers  n^  fonc- 
tionnant sur  des  goupilles  de  support  qui  se  projettent 
du  côté  du  bâti. 

L* arbre  G'  est  muni  de  bras  0  portant  des  touril- 
lons fixes  qui  entrent  dans  les  coulisses  des  leviers  n. 

Le  fonctionnement  de  Tarbre  G'  donnera  un  mou- 
vement 'de  hausse  et  de  baisse  aux  leviers  n;  ce  mou- 
vement, transmis  à  la  barre  en  peigne,  fera  entrer 
celle-ci  dans  le  tissu  pour  le  battement,  après  chaque 
traversée  de  la  navette. 

Pour  le  tissage  des  étoffes  larges,  on  peut  diviser 
la  remisse  en  sections  et  faire  travailler  ces  sections 
directement  par  le  chariot  de  navette ,  au  lieu  de  l'in- 
terposition d*un  arbre  de  bascule. 


Cet  arrangement  est  montré  dans  la  planche  XXX. 

La  figure  7  en  représente  une  élévation  de  face. 

La  figure  8  est  une  section  transversale. 

Ces  figures  représentent  la  remisse  divisée  en  douze 
sections. 

p,  sections  maintenues  par  des  cordes  qui  passent 
autour  des  poulies  q  etq'  adaptées  aux  traverses  infé- 
rieures et  supérieures  du  bâti  principal  du  métier. 

Les  sections  inférieures  de  la  partie  de  devant  de 
la  remisse  sont  jointes  aux  cordes  qui  les  maintiennent 
sur  les  tiges  r,  munies  de  galets  r'. 

Au  moyen  de  deux  ressorts  en  caoutchouc  s ,  lesqueb 
relient  les  tiges  au  coursier  fixe  qui  sert  de  guide  au 
cliariot  de  navette ,  on  imprime  à  la  remisse  le  mou- 
vement nécessaire  pour  se  maintenir  dans  une  posi- 
tion intermédiaire  et  pour  tenir  le  pas  fermé. 

Au  côté  antérieur  du  chariot  est  adaptée  la  pièce 
de  pression  t,  dont  les  extrémités  opposées  sont  for- 
mées en  coin  pour  agir  sur  les  galets  r'  par  le  mou- 
vement alternatif  du  chariot,  en  les  rabaissant  et  en 
les  rehaussant  alternativement,  en  ouvrant  le  pas  pour 
le  passage  de  la  navette. 

Dès  que  la  pièce  de  pression  vient  de  quitter  les 
galets,  tous  les  ressorts,  en  agissant,  en  rehausseront 
les  sections  différentes  selon  leurs  positions ,  pour  les 
remettre  dans  leur  position  intermédiaire. 

En  divisant  ainsi  le  travail  du  changement  de  pas 
on  divise  également  Tefiort  qu'éprouve  dans  les  mé- 
tiers larges  la  courroie  c,  que  Ton  préserve  donc  du 
glissement,  qui  causerait  un  arrêt  inutile  du  métier. 

En  résumé,  après  avoir  exposé  les  traits  divers  qui 
forment  le  sujet  de  mon  invention,  je  ferai  remarquer 
que  quelques-uns  de  mes  perfectionneu^ents  pourront 
être  employa  avec  avantage  séparément  ;  par  exemple , 
le  guide  rotatif  pour  enlever  le  fil  de  trame  de  la 
bobine  peut  être  mis  en  usage  dans  les  métia*s  de 
construction  ordinaire. 

Dans  les  métiers  ordinaires  on  peut  y  fixer  la  lame 
et  effectuer  le  battement  par  la  barre  en  peigne  bas- 
culante; ces  organes  pourront  être  aisément  adaptés  à 
peu  de  fixais  aux  métiers  en  usage. 

Je  réclame  comme  mon  invention  : 

1*  Le  métier  mécanique  que  je  viens  de  décrire, 
dans  lequel  le  fonctionnement  des  organes  dépend  ot^ 
dérive  du  mouvement  du  chariot  ou  de  l'appareil  em- 
ployé pour  chasser  la  navette; 

a"*  La  construction  de  la  navette ,  ainsi  qu'une  mo- 
dification ayant  pour  but  de  déposer  le  fil  de  trame 
dans  le  pas,  de  manière  à  rendre  le  battement  du 
tissu  inutile; 
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3*  Le  guide  rotatif  pour  dérouler  le  fil  de  trame 
de  la  bobine  de  navette; 

à'^  La  division  de  la  remisse  en  sections  pour  le 
soulagement  susmentionné,  et  l'opération  de  fermer 
et  d'ouvrir  le  pas  ; 

5*  La  mantére  de  régulariser  le  déroulement  des 
fils  de  Tensouple  de  derrière  et  Tenroulement  de 
Fétoffe  tissée  sur  le  rouleau  à  drap  ; 

6*  L'emploi  de  la  barre  en  peigne  pour  le  batte- 
ment^ combiné  avec  i  emploi  d'une  lame  fixe. 


26673. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  3  septembre  1 860 , 

Aux  sieurs  Albert  et  Bolliet,  à  Lyon, 
Pour  une  machine  à  saboter  les  traverse^  de 
chemin  de  fer. 


PL  XXIX. 

A ,  bâti  général  de  la  machine. 

B ,  roues. 

C,  brancards.  C*est  sur  les  brancards  que  Ton  fixe 
farbre  découche  lorsqu*on  veut  faire  travailler  la  ma- 
chine. 

D,  couvercles  représentés  ouverts  ou  levés  sur  la 
planche.  Ces  couvercles  servent  à  cacher  la  machine 
lorsqu  on  la  transporte  d'un  point  à  un  autre. 

d,  tringle  en  fer  servant  à  tenir  les  couvercles 
levés. 

E,  arbre  de  couche  où  Ton  applique  le  moteur.  Cet 
arbre  porte  deux  manivelles  F,  F,  qui  communiquent 
19  mouvement  aux  rabots  au  moyen  des  bielles  G,  G. 

Un  xolant  /  sert  k  régulariser  les  mouvements  de 
va-et-vient  des  rabots. 

H  et  h,  supports  de  l'arbre  de  couche. 

I,  tréteaux  sur  lesquels  repose  la  machine  au  mo- 
ment où  elle  travaille. 

/,  traverse  reliant  les  tréteaux  pour  les  maintenir 
fixes. 

K,  rabots,  fig.  3,  4  et  5. 

L,  coulisseaux  des  rabots. 

Ces  couUsseaux  sont  formés  chacun  de  deux  planches 
droites  et  parallèles  reposant  sur  un  plateau ,  fig.  i 
et  a. 

Ce  plateau  peut  glisser  sur  le  plafond  de  la  voiture, 
ce  qui  permet  de  réduire  la  largeur  de  cette  der- 
nière ,  en  poussant  intérieurement  les  plateaux  et  les 


coulisseaux  qu'ils  supportent,  lorsque  Ton  veut  trans- 
porter la  machine. 

Des  ouvertures  longitudinales  pratiquées  aux  cou- 
lisseaux servent  de  passage  aux  traverses. 

Des  pièces  d  arrêt  M,  glissant  dans  des  coulisseaux 
et  se  fixant  au  moyen  de  chevilles  à  d'autres  pièces 
fixées  au  bâti  de  la  voiture,  permettent  de  régler  Técar- 
tement  des  rabots ,  suivant  que  le  travail  l'exige. 

N,  coins  en  bois  servant  à  fixer  les  traverses  au  mo- 
ment du  travail. 

0,  traverses  à  saboter. 

On  peut  voir  sur  la  planche  qu'il  y  en  a  sur  toute 
la  longueur  de  la  machfhe  ;  mais  il  n'y  a  que  les  six 
ou  sept  du  milieu  qui  peuvent  être  sabotées  ensemble: 
ce  sont  celles  fixées  par  les  coins  iV. 

a,  lames  ou  fers  de  rabot. 

b,  fer  terminé  à  sa  partie  inférieure  par  une  lance 
aiguisée  qui  sert  à  détacher  les  copeaux  lorsqu'ils  sont 
produits  par  les  lames. 

c,  coin  en  bois  servant  à  fixer  le  fer  a. 

d,  coin  en  bois  servant  à  fixer  le  fer  h. 

e,  galets  servant  à  diminuer  les  frottements  du  ra- 
bot dans  les  coulisseaux. 

L'axe  de  ces  galets  tient  dans  l'entaille  du  bois  du 
rabot. 

Pour  fixer  la  marche  du  rabot  dans  les  coulisseaux 
et  le  rendre  plus  adhérent,  on  peut  placer  deux  pou- 
lies ou  galets  en  haut  du  rabot,  de  chaque  c6té,  au 
moyen  d'une  pièce  de  fer  qui  porte  chaque  poulie  et 
qui  tient  au  rabot. 

Ces  poulies  fissent  sur  une  tringle  en  fer  traver- 
sant les  coulisseaux  dans  toute  la  longueur  et  sortant 
à  chaque  extrémité  de  la  voiture.  Un  poids  es^  placé  à 
chacun  des  bouts  de  cette  tringle. 

La  machine  à  l'état  de  repos  représente  une  voi- 
ture de  largeur  ordinaire ,  complètement  fermée ,  de 
manière  à  cacher  l'intérieur  au  moyen  des  couvercles 
D,  reliés  entre  eux  par  une  barre  de  fer  portant  un 
cadenas  à  l'une  de  ses  extrémités. 

Lorsqu'on  veut  la  mettre  en  travail,  on  place  des- 
sous les  tréteaux  /,  de  manière  que*  la  voiture  soit 
complètement  supportée  par  eux  ;  ensuite  on  iixe  sur 
le  brancard  de  la  voiture  l'arbre  de  couche  avec  son 
volant  et  ses  manivelles;  on  tire  les  plateaux  qui  sup- 
portent les  coulisseaux  pour  écarter  ceux-ci  à  la  dis- 
tance nécessaire  pour  que  le  sabotage  des  traverses 
s'opère  à  la  distance  réglementaire,  qui  est  en  général 
de  i'',45. 

On  adapte  à  cette  machine  un  moteur  quelconque, 
soit  manivelle ,  manège ,  eau  ou  vapeur. 

36. 
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26674. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  23  août  1860, 

Aux  sieurs  Labbb  et  Legendre,  à  Gorcy  (Mo- 
selle) , 

Pour  une  machine  à  appointer  et  aplatir  les 
chevilles  de  chemins  de  fer,  etc. 


PI.  XXX. 

L*objet  principal  de  cette  invention  consiste  dans  le 
moyen  de  produire  rëtirage*et  la  compression  du  fer 
dans  une  matrice. 

La  planche  XXX  montre  une  machine  servant  à 
Tappointage  des  crampons  et  des  chevilles  pour  fixer 
les  rails  de  chemins  de  fer. 

Elle  est  composée  d'un  bâti  A  en  fonte,  fig.  i  et  a , 
fixé  sur  un  massif  en  pierre  portant  à  sa  partie  supé- 
rieure deux  coussinets  qui  servent  à  maintenir  Tarbre 
B,  Une  des  extrémités  de  cet  arbre  est  terminée  par 
un  tourillon  ajusté  dans  les  coussinets  du  palier  C; 
Tautre  extrémité  porte  la  manivelle  D,  produisant  le 
travail. 

Sur  l'arbre  B,  pour  le  commander,  est  fixé  entre  les 
deux  paliers  un  grand  engrenage  L  recevant  le  mou- 
vement d'un  pignon  monté  sur  un  deuxième  arbre,  qui 
porte  en  même  temps  un  volant,  afin  de  régulariser 
la  marclie,  et  deux  poulies,  lune  folle  et  Tautre  fixe, 
pour  la  transmission  du  mouvement. 

Deux  entailles  E  et  E',  fig.  i,  a  et  3,  sont  faites 
dans  la  manivelle  D  pour  recevoir  les  deux  galets  en 
ader  G  et  G'  qui  tournent  autour  du  tourillon  H. 
Dans  le  mouvement  de  rotation  de  la  manivelle  D, 
ces  galets  viennent  passer,  en  tournant  autoiu*  de  leur 
axe,  dans  les  deux  cannelures  /  et  1',  fig.  i,  a,  3  et 
.4  de  la  matrice  J,  pour  faire  le  forgeage  et  l'étirage. 

La  matrice /est  fixée  à  queue  d'aronde  dans  le  bloc 
de  fonte  K  faisant  corps  avec  le  bâti  A . 

Les  cannelures  /  et  l' de  la  matrice  /  sont  faites  de 
manière  que  les  arcs  M  Net  M'  N\  décrits  par  les  ga- 
lets G  et  G',  fassent  les  profils  OPQRet  O'P'Q'R' 
avec  les  fonds  RQ  et  R'  Q'  des  cannelures ,  demandés 
pour  ébaucher  et  terminer  Tappointage  ;  de  plus ,  elles 
sont  évasées  dans  les  deux  sens  pour  faciliter  la  sortie 
du  crampon  après  le  passage  des  galets. 

La  pièce  à  appointer  est  maintenue  et  guidée  par  la 
plaque  S. 

Le,  crampon ,  après  avoir  été  chauffé  dans  un  four, 
est  placé  dans  la  cannelure  I,  pour  que  ses  oreilles 


viennent  buter  la  plaque  S  en  T  et  T';  il  reçoit  la 
forme  OPQR  parle  passage  du  galet;  on  le  retourne 
pour  rabattre  la  bavure  par  un  deuxième  passage ,  et 
il  est  ébauché.  De  là  on  le  met  dans  la  deuxième  canne- 
lure T,  de  manière  que  la  partie  ébauchée  OPQR 
soit  sur  champ  et  que  les  oreilles  du  crampon  viennent 
buter  la  plaque  5  en  {/et  U'. 

Le  galet  E',  dans  son  mouvement  de  rotation,  le 
comprime  et  Tétire  en  lui  donnant  la  forme  O'  P'  Q'R'; 
puis  on  le  retourne  pour  rabattre  la  bavure,  et  Tap- 
pointage  est  terminé. 

La  manivelle  fait  quarante  tours  à  la  minute. 

On  peut  aussi  au  moyen  de  cette  machine  appointer 
sous  une  forme  pyramidale  SOPQR,  fig.  5 ,  en  pré- 
sentant successivement  chaque  face  au  galet,  de  même 
qu*on  peut  donner  la  forme  conique  en  présentant  les 
arêtes,  le  fond  de  la  cannelure  étant  creusé  en  rond. 


26675. 

BREVET  DINVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  16  juin  1874) , 
En  date  du  29  août  1860, 

Au  sieur  Moule,  à  Londres, 

Pour  un  appareil  automoteur  perfectionné  ser- 
vant à  précipiter  et  à  recueillir  les  métaux  en  dis- 
solution. 


PI.  XXXH. 

Cette  invention  consiste  en  un  appareil  automoteur 
perfectionné  pour  précipiter  et  recueillir  les  métaux 
en  dissolution. 

La  figure  i  est  une  vue  en  coupe  d*une  partie  de 
lappareil  ayant  deux  compartiments  A  et  B. 

Je  ferai  observer  ici  que  toutes  les  parties  de  mes 
appareils  doivent  être,  soit  en  faïence  inaltérable  par 
!    faction  des  acides,  soit  en  verre  ou  autre  substance 
non  susceptible  de  corrosion. 

Le  grand  compartiment  A  sert  à  contenir  la  disso- 
lution métalliquev 

Le  petit  compartiment  B  est  un  réservoir  destiné 
au  réactif  employé  pour  opérer  la  précipitation. 

Chacun  d'eux  est  muni  d'un  tuyau  de  décharge  C,  C, 
placé  dans  le  fond  et  garni  de  soupapes. 

Celui  qui  communique  avec  le  réservoir  B  est  com- 
mandé par  le  robinet  D ,  qui  règle  Técoulement  de 
là  portion  voulue  de  réactif  dans  le  même  espace  de 
temps  que  le  contenu  de  A  s'écoule  en  totalité. 
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Je  vais  maintenant  décrire  le  mécanisme  qui  règle 
rentrée  et  Técoulement  des  dissolutions  en  quantités 
déterminées  et  au  moment  voulu. 

E  est  un  levier  dont  le  centre  est  soutenu  par  le 
pivot  F. 

Sur  un  bras  de  ce  levier  sont  articulées  les  petites 
tiges  G  et  ^. 

(Jn  flotteur  1  est  suspendu  à  la  lige  G  >  près  du 
niveau  d*eau ,  et  soutient  la  lige  ou  chaij^ette  K,  la- 
quelle est  attachée  à  la  soupape  du  fond  du  comparti- 
ment A. 

La  tige  H  communique  avec  l'autre  soupape  ;  c'est 
par  là  qu  on  décharge  le  réactif. 

L'autre  bras  du  levier  porte  un  poids  mobile  qui 
sert  à  l'ajuster  et  un  petit  seau  L  suspendu  au  même 
niveau  que  le  flotteur  par  une  articulation. 

Lorsqu'il  est  vide,  il  est  plus  léger  que  celui-ci. 

Au  fond  se  trouve  un  robinet,  ou  autre  mécanisme 
semblable. 

L'appareil  fonctionne  comme  suit  : 

Le  récipient  pour  les  dissolutions  métalliques  étant 
vide ,  les  soupapes  des  deux  compartiments  se  trou- 
vent fermées. 

A  mesure  que  la  dissolution  s'élève  jusqu'au  ni- 
veau d'eau,  le  flotteur  tend  à  s'élever,  mais  ne  peut  le 
faire  que  quand  le  poids  du  seau,  placé  sur  le  bras 
opposé  du  levier,  sera  augmenté  par  l'entrée  de  la  dis- 
solution dont  il  sera  rempli.  Alors  le  flotteur  et  les 
soupapes  des  deux  compartiments  s'élèvent  simulta- 
nément et  gardent  cette  position  jusqu'à  ce  que  le 
seau  soit  vidé  et  leur  permette  de  tomber  en  deve- 
nant plus  léger  que  le  flotteur. 

La  figure  a  est  un  réservoir  pour  contenir  la  disso- 
lution et  le  réactif  après  leur  écoulement  du  pre- 
mier vase  par  les  tuyaux  C. 

Il  a  une  retraite  M  à  sa  partie  supérieure,  afin 
de  réunir  les  deux  vases,  et  un  tuyau  de  décharge 
ouvert  N  dans  le  fond. 

-  Ce  tuyau  se  rattache  par  un  épaulement  a  un  tuyau 
semblable  0,  fig.  3,  dans  le  troisième  récipient,  et 
le  joint  en  est  rendu  étanche  par  un  collet  en  caou- 
tchouc vulcanisé  ou  autre  matière  convenable. 

La  figure  3  est  le  troisième  vase  dans  lequel  le  con- 
tenu du  second  vase  est  conduit  par  le  tuyau  N, 

Il  est  muni  d'une  retraite  semblable  à  celle  M, 
fig.  a ,  et  divisé  vers  le  haut  par  le  filtre  P,  lequel 
est  composé  d'un  disque  creux  en  faïence,  de  forme 
plano-convexc ,  à  fond  perforé ,  et  muni  dans  sa  partie 
convexe  d'ouvertures  convenables  pour  la  réception 
de  tampons  en  coton ,  éponge  ou  autre  matière  propre 


à  retenir  les  sels  ou  njétaux  précipités  du  vase  a  et  à 
ne  laisser  écouler  par  le  tuyau  de  décharge  0  que  la 
dissolution  privée  de  ces  sels  par  l'action  du  filtre  ;  sur 
le  côté,  près  du  fond,  est  l'ouverture  R,  qui  sert  à 
permettre  d'enlever  de  temps  en  temps  l'accumulation 
des  sels  ou  métaux  précipités. 

Cette  ouverture  est  fermée  par  un  bouchon  en 
faïence. 

La  figure  4  est  une  modification  avantageuse  de 
l'appareil  de  décharge. 

A  l'intérieur  du  vase  que  l'on  veut  vider,  et  en  rap- 
port avec  lui,  se  trouve  un  petit  vase  secondaire  dont 
la  partie  supérieure,  ouverte,  est  à  la  hauteur  du  ni- 
veau d'eau. 

Le  fond  de  ce  vase  porte  un  robinet  ou  une  soupape 
S,  ou  autre  moyen  d'en  vider  le  contenu  et  de  régler 
ainsi  l'action  de  la  soupape  dans  le  fond  du  réservoir. 

Dans  cet  arrangement,  le  flotteur  T  est  réuni  à  un 
des  bras  du  levier  Y  et  fonctionne  de  la  manière  sui- 
vante dans  le  vase  secondaire. 

Le  liquide ,  ayant  atteint  une  hauteur  sufiisante  pour 
déborder  dans  le  vase  secondaire ,  soulève  le  flotteur 
et  les  soupapes  qu'il  commande  et  les  maintient  dans 
cette  position  jusqu'à  ce  que  le  vase  secondaire  se  soit 
complètement  vidé. 

Dans  le  fond  est  une  soupape  S',  composée  d*un 
disque  en  caoutchouc  vulcanisé  réunie  à  une  tige  qui 
soutient  un  flotteur  F. 

A  mesure  que  l'eau  monte  dans  le  vase  ou  récipient 
que  l'on  veut  vider,  la  tige  est  pressée  vers  le  liaut  par 
l'action  de  ce  flotteur  et  demeure  dans  cette  position 
jusqu'à  ce  que  l'écoulement  soit  complet. 

La  figure  5  est  une  coupe  d'une  modification  de 
l'appareil  que  l'on  vient  de  décrire. 

La  principale  différence  entre  les  deux  est  la  sui- 
vante : 

Le  centre  du  fond  du  vase  secoddaire  est  traversé 
par  une  douille  tubulaire  qui  se  prolonge  au-dessus 
du  niveau  d'eau.  Cette  douille  est  traversée  par  une 
tige  ou  chaîne  réunie  à  la  soupape  au  fond  du  réser- 
voir à  vider. 

Un  flotteur  W  est  ajusté  sur  la  douille  au  moyen 
d'une  ouverture  tubulaire  indiquée  •  par  les  lignes 
pointiilées. 

Il  est  en  rapport  avec  la  tige  dont  nous  venons  de 
parler,  et  qui  est  soulevée  par  l'action  du  liquide  sur 
le  flotteur,  lors  de  son  entrée  dans  le  vase  supplé- 
mentaire. 

Lorsqu'il  faut  deux  soupapes ,  dans  les  vases  à  deux 
compartiments  contenant  deux  fluides  difiérents  que 
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Ton  veut  vider  en  même  temps,  j'emploie  un  levier 
articulé  sur  un  côté  du  vase ,  dont  le  bras  repose  sur 
la  tige  de  soupape  qui  traverse  la  douille  tubulaire. 

Lorsque  le  flotteur  tubulaire  soulève  cette  tiçe ,  celle- 
ci  fait  remonter  le  levier  et  ouvre  la  soupape  qui  peut 
y  être  attachée. 

On  peut  employer  sans  distinction  deux  des  vases 
représentés  aux  figures  i ,  2 ,  3 ,  en  combinaison  avec 
le  troisième,  ou  Ton  peut  les  faire  d'une  pièce  ou  en 
deux  pièces ,  à  volonté ,  et  même ,  en  certains  cas ,  se 
dispenser  d'employer  cette  combinaison. 

La  figure  4  représente  f  appareil  disposé  pour  faire 
jouer  un  courant  rapide  servant  au  nettoyage. 

J^'  est  la  matière  désinfectante,  soit  le  chlorure  de 
chaux  ou  autre. 

P*  est  le  tube  qui  alimente  le  petit  compartiment 
avant  que  le  courant  soit  lâché;  ce  tube  passe  du  grand 
compartiment  au  petit,  contenant  la  matière  désinfec- 
tante. 

Ainsi  rinvention  comprend  : 

!•  Le  mécanisme  automoteur  pour  décharger  les 
dissolutions  métalliques  et  les  amener  simultanément 
en  contact  avec  leurs  réactifs  ; 

2*  L'emploi  "des  vases  ou  récipients  ci-dessus  dé- 
crits fig.  1,  3,  3t  seuls  ou  en  combinaison,  ainsi  que 
toutes  modifications  de  ces  vases  servant  à  précipiter 
et  k  recueillir  les  métaux  et  sels  métalliques  en  disso- 
lution ; 

3*  La  méthode  de  régler  l'ouverture  et  la  clôture 
des  soupapes  au  moyen  du  seau  flottant  sur  le  vase 
secondaire  et  muni  de  robinets,  de  soupapes,  aux 
figures  1 ,  4  et  5  ; 

4*  Le  mécanisme  pour  l'écoulement  simultané 
d'une  ou  plusieurs  dissolutions ,  comme  il  a  été  décrit 
par  rapport  aux  figures  i ,  4  et  5. 

Enfin,  la  disposition  de  l'appareil  pour  établir  des 
courants  rapides  servant  au  nettoyage. 


26676. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  avril  1860, 

Au  sieur  Callebact,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  dans  les  machines 
à  coudre. 


Pl.XXXL  , 

Depuis  que  le  préjugé  qui  existait  sur  la  sohdité 


du  point  opéré  par  les  machines  à  coudre  a  été  détruit 
par  les  excellents  résultats  obtenus,  une  foule  d'in- 
dustries diverses  en  ont  accepté  l'emploi  ;  seulement 
il  faudrait,  en  quelque  sorte,  une  machine  spéciale 
pour  chacune  d'elles. 

Je  crois  donc  que  le  but  que  l'on  doit  se  ptoposer 
est  de  disposer  et  de  combiner  des  machines  pour  des 
industries  spéciales;  celle  qui  forme  la  base  de  la 
présente  demande  est  destinée  à  la  cordonnerie ,  tout 
en  pouvant  servir  à  d'autres  industries. 

Dans  cette  machine,  j'ai  employé  quelques  organes 
décrits  dans  mes  brevets  précédents;  mais  ce  que  je 
revendique  commô  perfectionnement  consiste  essen- 
tiellement dans  la  réunion  de  quelques-uns  de  ces 
organes  et  de  nouvelles  combinaisons  au  moyen  des- 
quelles je  suis  arrivé  à  composer  une  machine  réu- 
nissant quelques  avantages. 

Selon  le  travail  que  l'on  veut  effectuer,  il  peut  être 
nécessaire  que  la  couture  soit  dans  le  sens  longitudinal 
ou  dans  le  sens  transversal  de  la  machine;  il  peut 
être  nécessaire  aussi  d'avoir  une  table  plus  ou  moins 
longue ,  ou  même  de  forme  tubulaire. 

J'obtiens  ces  divers  résultats  avec  la  machine  repré- 
sentée pi.  XXXI,  fig.  i  et  2. 

Je  la  suppose  montée  sur  un  bâti  non  indiqué, 
mais  qui  se  trouve  dans  mes  brevets  précédents. 

Une  pédale  et  une  bielle  a  permettent  de  commu- 
niquer le  mouvement  à  la  roue  motrice  b,  laquelle 
engrène  avec  un  pignon  c*,  afin  d'obtenir  une  plui 
grande  vitesse,  et  dont  l'axe  c'  est  prolongé  dans  toute 
la  longueur  du  col  de  cygne  éP  ;  deux  pignons  d'angle 
d'  sont  destmés  à  transmettre  le  mouvement  à  l'arbre 
vertical  e  commandant  la  navette,  et,  au  besoin,  à 
l'entraineur  d'étofie,  si  l'on  voulait  mettre  ce  dernier 
sous  la  machine  ;  je  suppose  l'entraînement  se  faisant 
en  dessus. 

L*axe  c'  fait  agir  un  mécanbme  identique  à  celui 
décrit  dans  mon  brevet  du  1 7  juin  1 858  * ,  et  au  moyen 
duquel  j'obtiens  un  mouvement  d'entraînement  dan« 
le  sens  transversal  de  la  machine. 

Si  je  veux  obtenir  un  mouvement  dans  le  sens  lon- 
gitudinal, je  dévisse  les  quatre  boulons /',  j*enlèvc 
•  tout  le  front  de  la  madhine  et  je  lui  substitue  le  mé- 
canisme représenté  fig.  4  et  5 ,  qui  est  modifié  ainsi 
qu'il  suit. 

L'excentrique  à  cœur ,  le  porte-aiguille  et  la  partie 
qui  le  guide,  tout  le  mécanisme  du  pied-de-bicbe, 
dans  le  sens  élévatoire,  restent  les  mêmes. 

L'entraîneur  d'étoffe  ou  pied-de-biche /est  modifié 

>  TomeLXlX,page8. 
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dans  sa  forme ,  et  son  centre  d*articulation  est  changé 
de  sens  ;  la  roue  à  came  ou  excentrique  c  a  subi  une 
modification  ou  plutôt  Tadjonction  d*un  renflement 
latéral  c\  venant  à  chaque  révolution  faire  mouvoir 
le  levier  à,  dont  le  centre  d'articulation  a  été  aussi 
changé  de  sens  :  on  comprend  que ,  par  ce  moyen , 
Vexcentrique  c  agissant  sur  le  levier  i  par  le  renfle- 
ment existant  sur  sa  surface ,  au  lieu  d*agir  par  celui 
existant  sur  sa  circonférence,  le  mouvement  aura  lieu 
dans  le  sens  opposé  ;  en  outre ,  les  centres  d'articula- 
tions du  levier  à  et  du  pied -de -biche y  formant  un 
angle  droit  avec  leur  première  position ,  il  en  résulte 
un  entraînement  qui  forme  un  angle  droit  avec  la 
précédente  direction ,  c*est4-dire  longitudinale  au  lieu 
d*ètre  transversale,  bien  entendu  par  rapport  à  la 
machine. 

Pour  régler  la  longueuif  du  point,  j'emploie  égale- 
ment une  vis  butante  A;  seulement,  au  lieu  de  buter 
sur  la  partie  latérale ,  elle  bute  sur  la  face  de  la  pièce 
d*avant  de  la  machine. 

.  On  comprend  que  par  cette  substitution  de  pièces, 
très-facile  à  opérer  puisqu'il  sufiit  de  dévisser  les 
quatre  boulons  y  et  de  remplacer  le  mécanisme  par 
un  autre  de  rechange ,  on  obtient  immédiatement  la 
transformation  de  la  machine  cousant  dans  le  sens 
transversai  en  machine  cousant  dans  le  sens  longitu- 
dinal. 

Le  mouvement  de  la  navetle  est  obtenu  au  moyen 
d*une  bielle  ^  ^^  d'une  manivelle  ^'  calée  sur  Taxe 
vertical  e;  on  pourrait  remplacer  la  manivelle  par  un 
excentrique ,  fig.  3 ,  ou  par  tout  autre  organe  donnant 
de  bons  résultats. 

J*ai  dit  plus  haut  qu*il  était  nécessaire  de  pouvoir 
varier  la  forme  et  la  dimension  de  la  table  de  la  ma- 
chine; en  conséquence,  je  compose  celle-ci  d'une 
partie  tubulaire  k,  faisant  corps  avec  la  table  et  qui 
sert  en  même  temps  de  glissière  pour  la  navette;  cette 
partie  tubulaire  peut  être  prolongée  jusqu'à  la  base 
du  col  de  cygne ,  de  manière  à  obtenir  la  plus  grande 
longueur  possible. 

Lorsqu'on  aura  besoin,  au  contraire,  d'une  table 
plane,  on  n'aura  qu'à  adapter  les  plaques  mobiles  /> 
qui  viendront  recouvrir  la  partie  tubulaire. 

Ces  plaques  mobiles  peuvent  être  réunies  qu  fixées 
à  la  machine  «  soit  à  coulisse,,  soit  par  des  goujons;  il 
est  entendu  que  les  parties  qui  viendront  se  réunir 
vers  l'axe  de  la  machine  seront  taillées  en  biseau  en 
dessous  et  ne  joindront  pas  entièrement,  afin  de  per- 
mettre le  bon  fonctionnement  de  l'aiguille  et  de  la 
navette. 


Cette  machine  renferme  donc  les  avantages  suivants  : 

Couture  dans  le  sens  longitudinal  de  la  machine  ; 

Couture  dans  le  sens  transversal; 

Couture  de  pièces  de  formes  (ubulaires  ; 

Couture  de  pièces  planes. 

La  navette  marchant  dans,  le  sens  longitudinal, 
lorsqu'on  changera  le  sens  de  la  couture,  il  faudra 
placer  l'œil  de  l'aiguille  de  manière  que  la  boucle 
puisse  se  former  dans  l'un  comme  dans  l'autre  cas. 

J'ai  apporté  également  des  perfectionnements  aux 
organes  adjoints  aux  machines  à  coudre. 

Guide  à  ourler. 

Je  l'ai  déjà  décrit  dans  un  de  mes  brevets  ;  seulement , 
quoique  les  piqûres  faites  par  les  machines  à  coudre 
soient  à  peu  près  pareilles  en  dessous  et  en  dessus  de 
l'étoffe,  la  piqûre  du  côté  de  l'aiguille  est  toujours 
mieux  fsiite  :  aussi  ai-je  modifié  le  guide  de  manière 
que  le  beau  côté  de  la  piqûre  se  trouve  à  l'endroit 
de  l'ourlet,  au  lieu  d'être  à  l'envers,  comme,  dans 
l'ancien  guide. 

Ce  perfectionnement  est  représenté  dans  la  figure  6. 

Guide  à  sou  tacher. 

J'ai  également  décrit  ce  guide  dans  un  de  mes^  bre- 
veb,  mais  j'ai  reconnu  qu'il  avait  un  grave  inconvé- 
nient; ce  guide  est  destiné  à  l'ornementation,  et  par 
conséquent  il  faut  qu'il  permette  de  suivre  des  des- 
sins très-variés  et  souvent  très-contournés;  dans  les 
machines  à  roues  d'entraînement  par  exemple,  l'en- 
traînement étant  trop  direct,  on  ne  pouvait  pas  faire 
des  courbes  de  petits  rayons  :  cela  provenait  de  ce  que 
la  surface  du  guide,  pressant  sur  l'étoffe,  était  trop 
large  ;  j'y  ai  remédié  en  arrondissant  le  dessous  de  ce 
guide,  de  sorte  que,  n'appuyant  plus  qu'en  un  point, 
on  peut  facilement  faire  mouvoir  l'objet  à  soutacher 
et  obtenir  ainsi  des  courbes  à  petits  rayons. 

On  comprend  que  cette  nouvelle  forme  du  guide 
est  applicable  à  toutes  les  machines  à  coudre. 

Fig.  7 ,  guide  à  border. 

Ce  guide  est  ouvert  à  l'avant  pour  faciliter  le  bor- 
dage  à  fond,  et,  afin  de  pouvoir  employer  plusieurs 
épaisseurs  de  galons  de  largeur  égale,  j'ai  fendu  l'ar- 
riére de  la  pièce  d'achevalement  et,  au  moyen  d'une 
petite  lame  flexible  h,  j'obtiens  l'élasticité  nécessaire 
pour  pouvoir  employer  des  galons  plus  ou  moins 
épais ,  et  passer  successivement  des  parties  de  diffé- 
rentes épaisseurs  qui  se  trouveraient  dans  le  cours 
du  travail  d'une  même  pièce,  ce  qui  permet  d'obtenir 
un  bordé  avec  toute  la  perfection  qu'on  peut  désirer. 

Fig.  8 ,  autre  guide  dont  j'ai  mobilisé  Id  pièce  su- 
périeure c  en  y  pratiquant  deux  boutonnières;  par  ce 
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moyen ,  on  règle  avec  ce  guide  la  largeur  du  galon  par 
la  pièce  d,  et  on  règle  la  différence  d*achevalement 
en  dessus  et  en  dessous  au  moyen  de  la  mobilisation 
de  la  pièce  supérieure. 

Pour  tous  les  guides  qui  se  fixent  aux  presseurs 
d'étoffe,  et  qui  auparavant  n*étaient  maintenus  que 
par  une  seule  branche,  j'en  ai  ajouté  une  seconde  a  ^ 
fig.  8,  qui  porte  une  boutonnière  ouverte  h  afm  de 
faciliter  Tajustage  de  ces  guides. 

La  figure  8'  représente  un  guide  à  ourlet  perfec- 
tionné. 

L*ancien  guide  à  ourlet  avait  sa  partie  supérieure 
ouverte,  ce  qui,  lorsqu^on  ourlait  des  étoffes  coupées 
en  biais  ou  prises  dans  le  sens  de  la  trame,  laissait 
échapper  ou  goder  l'étoffe ,  à  moins  de  prendre  des 
soins  très-grands  ;  ici  le  dessus  du  guide  étant  couvert, 
Tétoffe  ne  peut  s'échapper,  elle  se  trouve  parfaitement 
pliée;  enfin,  le  godage  se  trouve  supprimé,  et  l'on 
obtient  un  ourlet  parfait. 

Voici  les  perfectionnements  que  j*ai  apportés  aux 
pieds-de-biche  : 

Dans  la  bordure,  en  général,  le  galon,  quoique 
conduit  par  le  guide ,  n'avait  rien  qui  pût  le  forcer  à 
suivre  une  ligne  parfaitement  régulière;  j*ai  ajouté, 
fig.  9 ,  un  espèce  de  petit  bec  a  portant  une  arête  h 
assez  prononcée  sur  laquelle  vient  porter  le  bord  de 
Tobjet;  cette  addition  empêche  le  galon  de  plisser  et 
contribue  à  bien  border  à  fond. 

Jusqu'à  ce  jour,  avant  de  coudre  des  passe-poils ,  il 
fallait  maintenir  le  renversement  de  Fétoffe ,  il  fallait 
bâtir  ou  faufiler  le  tout,  avant  de  le  piquer  a  la 
machine. 

Le  perfectionnement  qui  est  représenté  fig.  lo  a 
pour  but  de  supprimer  ce  travail  préalable. 

Je  fais  le  petit  bec  h  de  la  forme  indiquée  fig.  lo  : 
on  voit  ici  qu  il  y  a  en-dessous  une  petite  dépression 
ou  évidement  permettant  de  pouvoir  faire  les  passe- 
poils  régulièrement;  au  moyen  de  cet  évidement,  j'ob- 
tiens un  excellent  guide  à  passe-poil,  ce  qui  est  d'une 
extrême  importance,  notamment  pour  les  uniformes. 

Un  perfectionnement  fort  utile  aussi  pour  la  pureté 
du  travail  consiste  à  pratiquer  des  trous  c  à  l'extré- 
mité du  presseur  d'étoffe,  fig.  g  et  lo;  on  place  dans 
ces  trous  un  petit  objet  qui  puisse  frapper  la  vue,  tel 
que  du  papier  blanc  roulé,  du  fil,  etc.,  et  selon  qu'on 
le  met  dans  l'un  ou  l'autre  de  ces  trous,  il  guide 
pour  la  largeur  que  l'on  veut  conserver,  soit  entre 
de;ux  piqûres ,  soit  aussi  entre  la  piqûre  et  le  bord  de 
l'étoffe;  en  un  mot,  il  devient  un  presseur  d'étoffe  à 
point  de  mire. 


Jusqu'à  présent,  la  partie  du  presseur  d'étoffe  qui 
repose  sur  l'étoffe  était  rivée  à  la  branche  verticale; 
j'ai  reconnu  qu'il  était  préférable  de  le  fixer  de  la 
manière  représentée  fig.  1 1  :  par  ce  moyen ,  on  peut 
instantanément  changer  cette  pièce.  On  comprend  que 
tout  autre  bon  mode  d'ajustement  pourrait  aussi  être 
employé  pour  varier  facultativement  cette  pièce  suivant 
les  travaux  qu'on  a  besoin  d'exécuter. 

La  conservation  de  la  navette  en  bon  état  m'a  Um* 
jours  beaucoup  préoccupé,  et  j'ai  apporté  un  nouveau 
perfectionnement  indiqué  fig.  la. 

Je  remplace  le  ressort  à  boudin  que  l'on  employait 
auparavant  par  un  ressort  en  caoutchouc  a;  il  se  rend 
moins  que  ceux  en  métal  et,  déplus,  on  trouve  et  on 
ajuste  plus  facilement  un  morceau  de  caoutchouc 
qu'un  ressort  métallique  si ,  par  une  circonstance  quel- 
conque, on  a  besoin  de  changer  ces  pièces;  de  plus, 
j'ai  di^osé  à  l'autre  extrémité  de  la  navette  un  petit 
grain  d'acier  6,  qu'il  est  très-facile  de  changer  lors- 
qu'il est  usé ,  ce  qui  vaut  évidemment  mieux  que  de 
réparer  la  navette,  lorsque,  par  un  long  usage,  la 
broche  de  la  bobine  a  trop  agrandi  le  centre. 

En  résumé,  cette  invention  a  pour  but  de  m'assu> 
rer  les  perfectionnements  que  j'ai  apportés  dans  les 
machines  à  coudre,  principalement  à  celles  destinées 
à  la  cordonnerie,  mais  qui  peuvent  aussi  être  em- 
ployées à  d'autres  industries. 

Les  modifications  que  j'ai  apportées  à  la  machine 
et  aux  outils,  ainsi  qu'aux  organes  accessoires,  peu- 
vent être  appliquées  non-seulement  aux  machines  de 
cette  spécialité,  mais  encore  à  toutes  les  machines  à 
coudre  que  je  construis,  de  même  qu'à  celles  de  tons 
les  autres  systèmes. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
£o  date  da  27  jaUlet  1860. 

J'ai  dit  dans  mon  brevet  que  mon  but  était  d'obte- 
nir une  machine  polytype ,  c'est-à-dire  renfermant  en 
elle-même  les  différents  types  ou  principes  contenus 
dans  les  autres  systèmes  de  machines  à  coudre  :  ainsi 
j'ai  déjà  démontré  que  je  pouvais  coudre  dans  deux 
sens  diamétralement  opposés  ou  perpendiculaires  l'un 
à  l'autre;  actuellement,  tout  en  conservant  ces  avan- 
tages ,  je  veux  aussi  obtenir  mécaniquement  diverses 
formes  de  points. 

On  a  imaginé  des  machines  à  point  de  surjet;  je 
m'en  suis  occupé  et  j'ai  obtenu  d'assez  bons  résultats; 
seulement  dans  ce  cas ,  pour  avoir  le  véritable  point 
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de  surjet  comme  dans  la  couture  à  la  main,  il  faut 
toujours  employer  le  fil  par  aiguillée ,  par  conséquent 
une  aiguille  à  crochet. 

Sans  entrer  dans  de  plus  grands  détails  sur  la  bonté 
de  ce  système,  qui  a  son  utilité  pour  certains  travaux, 
je  crois  qu*une  machine  pouvant  faire  un  point  ana- 
logue au  point  de  surjet,  employant  une  aiguille  à 
pointe  au  lieu  d'une  aiguille  à  crochet  et  cousant  avec 
un  ou  deux  fils  continus,  pourrait  rendre  de  grands 
services,  surtout  si  cette  machine  pouvait  également 
faire  le  point  de  piqûre  ordinaire. 

La  présente  addition  a  pour  but  de  m*assurer  la 
propriété  des  difiérents  modes  que  j'emploie  pour  ob- 
tenir ces  résultats ,  ce  qui  complétera  ainsi  ma  première 
pensée  de  machine  polytype.  Je  crois  devoir  ajouter 
que  ces  dispositions  peuvent  être  appliquées  aux  ma- 
chines à  coudre  de  tous  systèmes  ;  cependant  j'ai  pré- 
féré représenter  une  machine  quelconque  comme  type 
dans  la  planche  XXXI ,  afin  de  bien  démontrer  que  les 
principes  que  j'emploie  pour  obtenir  les  résultais  pré- 
cités peuvent  s'appliquer  à  toules  espèces  de  machines 
à  coudre. 

Je  suppose  qu'on  yeuille  obtenir  un  point  croisé 
ou  surjet  double  ayant,  d'un  côté,  l'aspect  représenté 
fig.  1^  et,  de  l'autre,  l'aspect  représenté  fig.  i5,  si 
Ton  met  les  deux  parties  de  l'étoffe  à  plat. 

On  voit  que  la  machine  représentée  fig.  1 3  est  du 
système  dit  à  deuxjils  et  à  navette,  pouvant  aussi  être 
disposé  pour  faire  le  point  de  piqûre  ordinaire. 

Lorsque  je  veux  obtenir  le  point  de  surjet  double 
au  bord  de  l'étoffe,  je  monte  sur  la  partie  inférieure 
de  l'arbre  a  un  excentrique  à  gorge  sinueuse  b  qui 
commande  un  levier  c;  à  l'extrémité  de  ce  levier  est 
disposé  un  crochet  d  destiné  à  produire  le  point 
croisé  :  à  cet  effet ,  lorsqu'après  avoir  formé  la  boucle 
dans  laquelle  passe  la  navette,  l'aiguille  remonte  et 
quelle  a  dépassé  le  dessus  de  la  table,  le  crochet  d 
vient  saisir  le  fil  et  le  ramène  en  dessous,  afin  que  la 
navette  vienne  de  nouveau  passer  par  cette  seconde 
boucle  ;  le  mouvement  du  crochet  s'opère  en  même 
temps  que  l'étoffe  avance  de  la  largeur  du  point  qu'on 
veut  obtenir.  Quant  à  la  longueur  du  point,  elle  est 
déterminée  par  un  guide  e  sur  lequel  vient  buter 
l'objet  à  coudre ,  et  si  Ton  veut  un  point  plus  ou  moins 
long,  on  éloigne  jplus  ou  moins  le  guide  ê  de  l'ai- 
guille ;  le  crochet  d  est  articulé  pour  produire  les  dif- 
férents mouvements  qui  lui  sont  nécessaires  :  ainsi  le 
mouvement  dans  le  sens  vertical  lui  est  donné  par 
l'excentrique  b;  le  mouvement  en  avant  et  en  arrière 
est  obtenu  au  moyen  de  deux  buteurs /et  g:  cdui/ 
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pousse  le  crochet  en  avant  pour  saisir  le  fil  au  moyen 
de  la  came  h;  lorsque  le  levier  c  redescend,  le  res- 
sort i  fait  produire  le  mouvement  en  arrière  pour  en- 
traîner le  fil  autour  du  bord  de  l'étoffe,  et  le  buteur  jf 
vient  agir  à  son  tour  pour  ramener  le  fil  à  la  navette 
et  dégager  le  fil  du  crochet.  Un  tendeur  de  fil  spécial 
m  est  i|ffecté  à  la  tension  de  la  couture  à  point  croisé 
indépendamment  de  celui  n. 

Lorsqu'on  veut  faire  le  point  de  piqûre  ordinaire , 
on  engage  l'extrémité  du  levier  c  dans  l'arrêt  Ar,  et  il 
n'y  a  plus  que  l'aiguille  et  la  navette  qui  travaillent  ; 
un  ressort  l  force  le  levier  à  toujours  se  mouvoir  dans 
la  gorge  à  excentrique  lorsqu'on  fait  le  point  croisé. 

Je  dois  dire  ici  que  la  navette  employée  est  une 
navette  à  deux  points,  attendu  qu'elle  fonctionne  en 
allant  et  en  venant. 

Bien  que  j'aie  décrit  et  représenté  une  machine  pro- 
duisant* le'  résultat  annoncé,  je  désire  qu'il  soit  bien 
compris  que  ce  n'est  qu'un  exemple,  car  je  puis  em- 
ployer une  foule  de  combinaisons  qui  me  donneront 
le  même  résultat,  et  je  modifierai  ces  combinaisons 
selon  la  disposition  des  machines  auxquelles  j'appli- 
querai ce  système;  car,  comme  je  l'ai  dit,  je  n'en- 
tends pas  limiter  cette  application  aux  iQachines  poly- 
types. 

En  résumé,  parce  qui  précède,  on  comprend  que 
le  caractère  distinctif  de  la  première  partie  de  mon 
invention  consiste  à  employer  une  machine  à  navette 
et  à  deux  fils  d'un  système  quelconque,  à  ajouter  un 
crochet  qui  a  pour  but  de  saisir  le  fil  de  l'aiguille,  de 
le  faire  tourner  autour  du  bord  de  l'étoffe  qui  est  mue 
par  un  entraîneur  quelconque,  afin  d'obtenir  un  point 
croisé,  ainsi  qu'on  l'a  indiqué  pi.  XXXI;  ce  point  est 
destiné  à  remplacer  le  point  de  surjet  ordinaire  dans 
toutes  les  applications  qui  peuvent  lui  convenir,  telles 
que  ganterie,  cordonnerie,  sellerie,  vêtements,  etc. 

La  seconde  partie  de  mon  invention  consiste  à  ob- 
tenir le  même  genre  de  point  avec  toutes  espèces  de 
machines  ;  seulement  avec  celle  que  je  viens  de  décrire 
je  ne  puis  coudre  qu'au  bord  de  l'objet,  tandis  que  je 
veux  également  pouvoir  coudre  dans  le  milieu  :  dans 
ce  but  Je  supprime  le  crochet  et  je  fais  mouvoir  l'étoffe 
par  un  entraîneur  quelconque ,  de  manière  à  lui  fiure 
subir  un  mouvement  analogue  à  cdui  que  produit  le 
crochet.  Je  ne  spécifie  pas  ici  de  mode  particulier,  me 
réservant  d'employer  tous  ceux  pouvant  me  donner 
de  bons  résultats. 
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CERTIFICAT  DADDITION. 

En  date  du  28  septembre  1 860. 

Dans  la  précédeDle  addition  j*ai  réclamé  la  pro* 
priété  d'une  nouvelle  disposition  applicable  aussi  bien 
à  mes  machines  polytjpes  qu*aux  machines  de  tous  les 
systèmes  ;  cette  disposition  consistait  dans  Temploi 
d'un  crochet  ou  son  équivalent  qui  saisissait  un  des 
fils  et  le  faisait  tourner  autour  du  bord  de  Tétoffe, 
de  manière  à  former  une  boucle,  et  venait  ramener 
celte  boucle  sous  l'étoffe,  aBn  que  la  navette  y  déposât 
son  fil  :  j'obtenais  ainsi  une  espèce  de  point  croisé  » 
point  de  chausson  ou  surjet  double  au  bord  de  Tétoffe. 

La  machine  exéo«tée  d'après  le  principe  décrit 
a  parfiaitemsnt  fonctionné;  seulement  je  ne  pouvais 
coudre  qu'au  bord  de  Tétoffe.  II  est  vrai  que  déjà ,  à 
cette  époque ,  j*ai  dit  que  je  pouvais  coudre  au  milieu 
de  l'étoffe  et  obtenir  ce  même  point  au  moyen  d*un 
pied-de-biehe  vibrant  Bien  qu'une  foule  de  disposi- 
tions puissent  être  employées,  je  crois  plus  sage  de 
donner  quelques  exemipias  de  ces  dispositions  méca* 
niques. 

Les  figures  i  et  a ,  pi.  XXXII,  représentent  vu  de 
face  et  de  côté  le  fronton  d'une  machine  quelconque. 

Le  porte-aiguille  a  peut  être  mû  d'une  manière 
quelconque,  ainsi  que  la  navette  b. 

Sur  Taxée  portant  Texcentrique  ou  tout  autre  agent 
mécanique  Êusant  mouvoir  le  porte-aiguille  je  cale 
un  pignon  i  engrenant  «vec  une  roue  e  d'un  diamètre 
double  ;  cette  roue  porte  un  excentrique  à  gorge  y^  que 
la  roue  e  entraine  dans  son  mouvement  circulaire;  un 
levier  9  porte  une  broche  ou  un  galet  h  qui  pénètre 
dans  la  gorge  de  l'excentrique/ 

Le  levier  g  ayant  son  centre  d'articulation  en  g', 
les  mouvements  d'oscillation  produits  par  la  gorge  de 
fexcenlrique  se  reproduiront  k  la  partie  inférieure  du 
levier  g,  dans  kquelle  passe  la  lige  du  pied-de-biche 
ou  ievser  vibrant  i,  articulé  en  i". 

Nous  avons  supposé  ici  une  machine  ayant  un  en- 
traineur  d'étoffe  placé  en  dessous  de  la  machine  k; 
te  pied-de«biche  ayanl  son  mouvement  dans  le  sens 
opposé,  l'étoffe  se  trouvera  entraînée  d abord  en 
avant,  ensuite  sur  le  côté*,  ainsi  que  l'indique  le  tracé 
géométrique  exagéré ,  fig.  3 ,  et  le  fil  prendra  la  posi- 
tion vue  iig.  i, 

La  roue  e  étant  d'un  diamètre  double  de  celui  du 
pignon  d,  une  révolution  de  ce  dernier  produira  le 
point  représenté  par  la  figure  4 .  et  deux  révolutions 
du  pignon  d  et  une  révolution  de  la  roue  e  produiront 
le  point  complet  représenté  fig.  5. 


Si  l'on  déplace  le  centre  d'articulation  l,  et  par  con- 
séquent celui  g',  on  variera  la  longueur  relative  du 
levier  g  et  la  longueur  du  point  de  a'  en  b',  fig.  3. 

Si  l'on  varie  également  la  longueur  de  a'  k  e' ,  fig.  3 , 
au  moyen  du  régleur  de  point  afféraat  à  la  naachine, 
on  obtiendra  à  volonté  une  grande  variété  de  points 
dont  qudquee  exemples  sont  donnés  fig.  6,  et  qui 
peuvent  eonvenir  pour  toutes^  les  industries  où  Ton 
emploie  la  couture,  particulièrement  pour  la  gan- 
terie, la  bonneterie,  la  cordonnerie,  les  gilets  de  fla- 
nelle, les  boutonnières,  etc. 

Avec  ime  machine  ainsi  disposée,  si  Ton  ne  veut 
faire  que  le  point  de  piqûre  ordinaire ,  il  suffit  d'im- 
mobiliser  le  levier  ^ ;  à  cet  effet,  on  fait  mouvoir  Taxe 
de  la  roue  s  dans  la  boutonnière  pratiquée  dans  son 
support,  et  les  deux  roues  deotées  étant  dégreaées, 
celle  c  tournera  sur  l'arbre  moteur  sans  produire 
d'effet  et  on  fera  le  point  de  piqàre  ordinaire ,  puisque 
Tentriinement  ne  se  fera  plus  que  dans  un  sens;  un 
petit  étoquiau  m,  pénétrant  dans  une  encoche  m'^ 
maintiendra  la  rigidité  du  levier  i. 

Je  pourrais  aussi  employer  le  mode  représenté 
fig.  10.  On  voit  qu*à  l'extrémité  de  l'arbre  moteur  n 
est  disposé  un  excentrique  faisant  mouvoir  un  sys- 
tème de  leviers  imprimant  le  mouvement  au  levier 
d'entraînement  0;  mais  avec  ce  système  fentralnement 
ne  se  fait  pas  aussi  régulièrement  qu'avec  le  proeédé 
décrit  plus  haut.  Je  donne  simplement  ce  second 
exemple  afin  de  faire  voir  qo*une  foule  de  combinai- 
sons peuvent  être  proposées  pour  arriver  au  même  ré- 
sultat,  qui  est  d'obtenir  un  point  plus  ou  moins  croisé, 
soit  au  bord,  soit  au  milieu  de  Tétoffe,  soit  en  dépla- 
çant l'étoffe,  soit  en  déplaçant  le  fil. 

La  longueur  des  aigutUes  est  un  grave  inconvénient 
dans  les  machines  à  coudre  en  général  ;  l'emploi  du 
guide-aiguille  ne  suflBt  pas  et  l'on  en  casse  beaucoup; 
comme  pour  avoir  de  bonnes  aiguilles  il  faut  y  mettre 
un  prixasset  élevé,  on  a  cherché  depuis  longtemps 
à  en  diminuer  la  longueur  sans  arriver  à  de  bons 
résultats. 

Pénétré  de  l'importance  de  cette  modification ,  j'ai 
apporté  les  changements  suivants,  et  je  suis  arrivé  a 
obtenir  une  réduction  notable  dans  la  longueur  des 
aiguilles  : 

J'ai  changé  la  forme  des  navettes  et  je  leur  donne 
actuellement  celle  qui  est  représentée  fig.  16,  17.  1^ 
et  19,  pi.  XXXI. 

La  figure  16  est  une  vue  de  face  en  élévation; 

La  figure  1 7 ,  une  vue  par  le  bout; 

La  figure  18,  un  plan. 
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La  forme  des  anciennes  navettes  est  représentée  en 
ponctué  dans  la  figure  1 6. 

La  pointe  A  est  destinée  à  pénétrer  dans  k  boucle 
fermée  par  ie  fil  de  1  aiguille. 

D'après  la  forme  des  anciennes  navettes,  la  boucle 
se  formait  en  quelque  sorte  dans  le  fond  de  la  car- 
rière de  la  navette;  par  conséquent,  Taiguille  devait 
descendre  assez  bas  pour  pouvoir  amener  assez  de  fil 
pour  former  la  boucle;  j'ai  relevé  la  pointe  de  la  na- 
vette ,  de  manière  qu  elle  se  trouve  former  une  ligne 
droite  à  la  partie  supérieure;  en  conséquence,  j*ai 
gagné  toute  la  différence  de  A  en  A',  proportionnée 
k  ia  grosseur  de  la  navette  employée,  et  la  distance 
de  i4  en  i4'  est  à  déduire  de  la  longueur  de  Taiguille, 
qui  deviendra  ainsi  plus  courte  de  toute  cette  diffé- 
rence. Cette  modification  de  la  navette4emande  qu*on 
modifie  également  le  développement  du  fil,  car  la 
boucle  formée  par  ce  dernier  devra  être  plus  grande, 
attend»  qu  elle  aura  à  fournir  depuis  le  point  A  jus- 
qu'au-dessous, au  lieu  de  ne  fournir  que  du  point  A'; 
k  cet  effet,  je  modifie  Tétrier  de  la  branche  d'arrêt  et 
la  bride  de  face  D,  pi.  XXXII;  Tétrier  B  est  un  peu 
plus  allongé  et  vient  appuyer  plus  près  du  centre 
d'articulation  C,  de  manière  qu'avec  .la  même  course 
du  porte-aiguille  on  obtiendra  plus  de  course  pour 
la  branche  d'arrêt;  de  cette  façon,  en  descendant,  la 
branche  fournira  plus  de  fil  pour  que  la  boucle  soit 
plus  grande  et  facilite  le  passage  de  la  navette,  et,  en 
remontant,  la  branche  d'arrêt  s'âevant  plus  haut,  le 
serrage  du  point  se  £éra  aussi  bien;  la  modification 
à  Tétrier  de  la  branche  d'arrêt  et  à  la  bride  de  face 
devra  donc  venir  compléter  celle  que  j'ai  faite  à  la 
navette,  car  si  l'on  ne  modifiait  que  cette  dernière,  on 
aurait  à  craindre  de  fréquentes  ruptures  du  fil. 

Dans  les  machines  dont  la  branche  d*arrèt  est  rem- 
placée par  un  tendeur,  il  faudra ,  pour  employer  cette 
nouvelle  forme  de  navette,  que  le  tendeur  soit  dis- 
posé de  façon  à  parer  au  même  inconvénient  d'allon- 
gement et  de  raccourcissement  du  fil,  et  Ton  obtien- 
dra^ avec  cette  nouvelle  forme  de  navette  et  avec  tout 
genre  de  machine,  une  réduction  dans  la  longueur 
de  l'aiguille,  proportionnée  a  la  forme  première  et  à 
la  grosseur  de  la  navette. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  35  octobre  1860. 

Il  s*agit  ici  d'une  nouvelle  disposition  me  permet- 
tant de  coudre  dans  les  deux  sens  et  de  former  ainsi 


une  espèce  de  point  croisé,  point  de  chausson ,  d*arête 
de  poisson ,  etc.  etc.  ;  quelques  exemples  des  différents 
points  qu'on  peut  obtenir  ont  été  déjà  indiqués,  et 
j'ai  expliqué  qu'on  pouvait  varier  ces  points  à  l'infini , 
par  exem{^,  les  faire  très-serrés  dans  un  sens  et  très- 
allongés  dans  l'autre,  de  manière  k  former  soit  un 
angle  excessivement  aigu,  soit  un  angle  excessive- 
ment obtus. 

.  D'après  ce  mouvement ,  et  en  admettant ,  ce  qui  est 
exact,  que  je  puisse  faire  des  points  qui  se  touchent, 
je  peux  avec  une  machine  quelconque  faisant  le  point 
de  piqûre  ordinaire,  et  à  laquelle  j'applique  mes  per- 
fectionnements, obtenir  non-seulement  le  point  de 
piqûre  et  ceuitL  décrits  plus  haut,  mais  encore  je  puis 
broder  au  plumetts  et  au  passé,  à  fil  continu,  avec 
toute  espèce  de  fil,  de  soie,  de  fil  d'or,  d'argent,  etc. 
etc. ,  et  produire  toute  espèce  de  dessins,  comme  j'en 
donne  quelques  exemples,  fig.  7,  8,  g,  10,  ii*  i3 
et  i3,pl.XXXli. 

Il  suffit,  pour  obtenir  ce  résultat,  de  pouvoir  varier 
vivement  la  longueur  du  point,  et  j'emploie  à  cet  effet 
toute  disposition  convenable  :  la  figure  1  à  en  donne 
une  idée. 

Sur  la  roue  e  décrite  dans  la  deuxième  addition 
j'ai  modifié  l'excentrique/^  qui,  ainsi  qu'on  le  voit, 
est  taillé  en  biseau;  il  agit  sur  le  galet  h  monté  au 
levier  g  qui  r^le  la  longueur  du  peint;  selon  que  le 
galet  h  s'engagera  plus  ou  >moiiis  sur  le  plan  incliné 
ou  biseau  de  l'excentricpie  f,  le  point  sera  plus  ou 
moins  long. 

Si,  maintenant,  nous  supposons  un  bouton  a  por- 
tant son  axe  fileté  et  conmiandant  une  équerre  b 
réunie  à  une  tige  c  qui  traverse  l'axe  de  la  roue  et  de 
l'excentrique /«  en  raison  du  centre  d'articulation  de 
l'équerre  b,le  plus  petit  mouvement  de  rotation  du 
boqlen  a  se  fera  sentir  d'une  manière  très^sensible 
à  la  tige  c;  maintenant  si  la  tête  de-vis  d,  fixée  a  la 
partie  supérieure  du  levier  g,  vient  s'appuyer  sur  l'ex- 
trémité de  la  tige  c,  on  pourra,  de  U  main  gauche, 
guider  l'étoffe  pour  lui  faire  suivre  tous  les  contours 
des  deseins,  et  de  la  main  droite  on  réglera  lacile- 
ment  la  longueur  du  point  qui  correspond  à  la  lar- 
geur de  la  broderie. 

Si  l'on  préférait  guider  l'éloffe  de  la  main  droite  et 
varier  la  longueur  du  point  de  la  main  gauche,  on 
n'aurait  qu'à  m^tre  une  pièce  immobile  indiquée  en 
pointillé,  eihwis  d  servirait  à  régler  le  point. 

Comme  l'exemple  donné  ici  s'applique  à  une  ma- 
chine d'entraînement  par-dessous ,  je  su|^ose  cet  en- 
traînement réglé  au  phis  serré,  c*est*àrdire  que  les 
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points  se  touchent,  de  manière  à  obtenir  une  brode* 
rie  bien  garnie. 

Si  Ton  voulait  avoir  une,  broderie  très-sailiante ,  on 
pourrait,  avant  de  broder,  faire  quelques  points  de 
piqûre  sur  le  dessin  ;  lesdits  points  seraient  ensuite 
recouverts  par  les  points  de  broderie,  comme  du  reste 
cela  se  fait  pour  la  broderie  à  la  main. 

Je  pourrais  aussi  commander  le  changement  variant 
la  longueur  des  points  au  moyen  d'une  pédale;  de 
cette  manière ,  on  aurait  les  deux  mains  libres. 

Je  pourrais,  par  une  nouvelle  application,  faire  les 
boutonnières;  seulement,  pour  donner  de  la  solidité 
au  bord  de  Tétoffe,  je  me  propose  de  faire  d*abord 
deux  rangées  de  points  de' piqûre,  parallèles  et  très- 
rapprochées,  et  de  fendre  Tétoffe  entre  ces  deux  rangs 
de  piqûre,  ce  qui  formerait  une  espèce  de  bourrelet 
ou  épaisseur  au  bord  de  Tétoffe  et  simulerait  la  bor- 
dure de  boutonnière  ordinaire. 

Lorsqu^on  veut  faire  le  point  de  piqûre  ordinaire, 
il  suffit  de  serrer  la  vis  e  à  fond  de  course,  afin  d*em- 
pécher  le  galet  de  porter  sur  Texcentrique  ;  alors ,  ce 
dernier  n  agissant  plus,  Tentrainement  ne  se  fait  plus 
que  dans  un  sens. 

Pour  la  broderie,  je  propose  d employer  un  pied- 
de-biche  en  verre,  taillé  de  façon  que  non -seule- 
ment on  puisse  voir  le  dessin  de  broderie  au  tra- 
vers, mais  encore  profiter  du  grossissement  de  ce 
verre,  pour  que,  le  dessin  étant  exagéré,  il  soit  plus 
facile  d'en  suivre  les  contours. 

Cette  machine  est  appelée  à  rendre  d*immeDses  ser- 
vices ,  dans  une  foule  d'industries ,  par  les  nombreuses 
combinaisons  qu  elle  comporte  :  aussi  son  titre  de  poly- 
type  me  semble-t-il  parfaitement  appliqué. 

Ainsi,  par  exemple,  jusqu  à  présent  on  n'a  pu  em- 
ployer les  machines  à  navettes  pour  coudre  le  tricot , 
car  ce  tissu  étant  excessivement  élastique,  il  fallait 
que  la  couture  fût  aussi  très-élastique;  avec  les  ma- 
chines a  crochet  on  obtenait  bien  un  peu  plus  d'élas- 
ticité qu'avec  les  machines  à  navettes;  mais,  d'une 
part,  cela  ne  suffisait  pas  et,  d'autre  part,  le  peu  de 
solidité  de  la  couture  produite  par  ces  machines  les  a 
fait  rejeter  depuis  longtemps. 

Bien  que  je  puisse  employer  mon  point  croisé,  sur- 
tout celui  qu  on  obtient  avec  les  machines  décrites 
dans  le  premier  certificat  d'addition ,  je  préfère  le  nou- 
veau point  que  je  viens  d'obtenir  au  moyen  de  la 
disposition  représentée  fig.  i5»  i6,  17  et  18. 

Sur  une  machine  d'un  système  quelconque ,  mais 
de  préférence  du  système  de  celles  que  je  fabrique , 
j'adapte  un  pignon  denté  d  et  une  roue  e,  déjà  dé- 


crite; sur  l'axe  de  la  rouée  je  dispose  un  excentrique 
r  sur  lequel  roule  un  galet  r'  fixé  à  un  levier  régleur 
de  point  s  qui  commande  l'entraîneur  d'étoffe  ou 
pied-de-biche  5';  tous  les  mouvements  produits  par 
l'excentrique  r  se  répercuteront  donc  sur  l'entraîneur 
d'étoffe  ;  la  roue  e ,  étant  d'un  diamètre  double  de 
celui  du  pignon  d  qui  commande  l'aiguille,  fera  une 
révolution  tous  les  deux  points,  ainsi  que  cela  a 
lieu  par  ma  disposition  à  point  croisé;  or  l'excen- 
trique, calculé  à  cet  effet,  produira  dans  une  révolu- 
tion une  longueur  de  point  en  avant  et  une  demi- 
longueur  de  point  en  arrière  :  j'obtiens  ainsi  le  nou- 
veau point  représenté  fig.  18,  qui  est  excessivement 
élastique  et  en  même  temps  très-solide  et  indéfilable , 
puisqu'il  est  produit  par  une  machine  à  navette. 

Cette  couture  représente ,  des  deux  côtés ,  l'aspect 
de  l'envers  d'une  couture  faite  a  la  main. 

Cette  grande  élasticité  et  la  solidité  de  cette  nou- 
velle couture  la  rendent  donc  propre  à  la  couture  du 
tricot  et  de  tout  tissu  ou  matière  élastique,  et  elle 
comble  la  lacune  qui  existait  jusqu'à  présent  dans  la 
couture  à  la  machine. 

Lorsqu'on  veut  ne  faire  que  le  point  de  piqûre  ordi- 
naire, on  desserre  la  vis  x  et  l'on  met  la  pièce  y  en 
communication  avec  la  roue  à  cames  z,  et  le  galet  r 
n'agit  plus. 

Le  déroulement  du  tricot  présente  quelques  diffi- 
cultés, et  le  guide  représenté  fig.  i3  et  lii  m'a  donné 
d'excellents  résultats. 

Le  tricot  est  introduit  entre  les  deux  pièces  élas- 
tiques a  et  a'  dans  le  sens  de  la  flèche  ;  la  vis  h  sert  à 
régler  le  degré  de  tension,  et  la  forme  angulaire  des 
extrémités  a  pour  but  d'aider  au  déroulement;  Tai- 
guille  c  vient  opérer  immédiatement  à  la  sortie  du 
guide. 

En  résumé ,  cette  addition  a  pour  but  des  perfec- 
tionnements décrits  plus  haut  et  qui  consistent  : 

i"*  À  broder  au  plumetis  et  au  passé,  à  fil  continu, 
avec  les  machines  à  piqûre; 

a*  A  obtenir  un  nouveau  point  spécial  à  la  cou- 
ture du  tricot  et  autre  matière  élastique  ;  je  revendique 
la  propriété  de  ce  nouveau  point  élastique  et  fait 
d'une  manière  toute  spéciale ,  car  il  n'a  jamais  été 
obtenu  mécaniquement,  et  par  sa  grande  élasticité  il 
convient  spécialement  pour  les  tricots; 

3"*  Dans  un  guide  à  dérouler  et  à  maintenir  le 
tricot. 
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CERTIFICAT  D'ADDITION. 
En  date  du  15  février  1861 . 


La  figure  31,  pi.  XXXII,  est  une  élévation  et  la 
figure  33  est  un  plan  d*un  guide  à  dérouler  et  à  pré- 
parer le  tricot  jusqu à  son  arrivée  sous  f aiguille,  afin 
de  pouvoir  le  coudre  sans  difficulté. 

On  voit  que  ce  guide  est  composé  de  plusieurs 
lames  a,  h,  c,  assez  espacées  entre  elles  pour  le  pas- 
sage du  tricot;  la  lame  supérieure  a  et  celle  c,  cin- 
trées en  a' ,  facilitent  le  passage  du  tricot  à  son  entrée 
dans  le  guide. 

Une  pièce  à  coulisse  d  est  coudée  d*éc[uerre,  de 
manière  à  former  un  talon  assez  long,  qui  descend 
verticalement  dans  les  coulisses  ou  rainures  e;  ce  ta- 
lon a  pour  but  de  régler  la  largeur  du  rempli,  et  la 
pièce  d  est  maintenue  au  moyen  de  la  vis/. 

Pour  se  servir  de  ce  guide,  on  commence  par  in- 
troduire les  deux  bords  de  T objet  à  coudre  par  le  côté 
A  ;  le  tricot  est  sollicité  à  se  redresser  par  la  forme 
même  des  lames  a,  c;  il  vient  alors  buter  sur  le  talon 
de  la  pièce  d  qui  règle  la  largeur  du  rempli ,  et  le  tri- 
cot vient  sortir  parfaitement  déroulé  et  guidé  par 
Tautre  bout  du  guide. 

On  comprend  qu*avec  ce  guide  non-seulement  il 
est  facile  de  coudre  diverses  épaisseurs  de  tricot,  mais 
qu  ensuite  on  peut  varier  la  laideur  du  rempli,  au 
moyen  de  la  pièce  d. 

Un  autre  guide,  fig.  a3  et  a4 1  est  destiné  à  coudre 
le  tricot  dans  le  sens  transversal  ;  il  est  également  com- 
posé de  trois  lames  a,  h,  c;  seulement  ici  la  lame 
intérieure  h,  quoique  flexible,  est  renforcée  en  h'. 

Une  pièce  à  talon  d  sert  aussi  à  régler  la  largeur 
du  rempli,  et  une  vis  g  permet  de  régler  Técarte- 
ment  des  lames  selon  Tép^isseur  du  tricot 

Pour  la  mise  en  train  et  Talimentation  au  moyen 
de  ces  guides ,  il  faut ,  lorsqu*on  engage  le  tricot  dans 
le  guide,  lui  donner  un  mouvement  de  va-et-vient, 
afin  qu*il  soit  bien  engagé,  et,  pendant  la  couture, 
avoir  soin  d'appuyer  autant  que  possible  le  bord  du 
tricot  sur  la  partie  coudée  de  Téquerre  rf. 

En  résumé,  par  ce  qui  précède,  on  comprend  que 
cette  addition  a  pour  but  de  m*assurer  la  propriété  de  * 
nouveaux   guides   propres   à   dérouler,  préparer  et 
maintenir  le  tricot  pour  en  faciliter  la  couture. 

Il  doit  être  bien  compris  que  je  n  entends  pas  li- 
miter mes  droits  à  Tapplication  de  ces  guides  à  mes 
machines,  mais  que  j  entends  bien  les  employer  dans 
toutes  les  applications  à  toutes  les  machines  et  dans 
tous  les  cas  ou  ils  pourront  être  utiles,  soit  même 
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pour  le  travail  à  la  main ,  me  réservant  d  en  varier  les 
dimensions  et  les  formes. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  du  30  mai  1861. 

Jai  dit  dans  le  brevet  que,  pour  certains  travaux, 
il  était  utile  de  remplacer  la  table  plane  par  une  partie 
tubulaire  ;  j*ai  donné  aussi  la  description  d*une  machine 
construite  d'après  ce  principe  et  qui  avait  de  plus 
lavantage  de  coudre  dans  les  deux  sens  par  une  sub- 
stitution de  pièces:  dans  cette  machine,  Tentraine- 
ment  de  Tobjet  à  coudre  se  faisait  par  un  presseur 
d'étofie  disposé  en  dessus  et  commandé  par  Tarbre 
supérieur. 

Cet  entraînement  convient  bien  pour  certains  ob- 
jets; mais  si  Ton  veut  coudre  des  matières  ou  des- 
substances  très-fortes ,  cet  entraînement  n  a  pas  assez 
de  puissance.  On  rencontre  aussi  un  obstacle  pour 
coudre  le  cuir  verni;  Tentralneur,  au  lieu  d'être  poli, 
était  taillé  pour  faciliter  Tentraînement,  et  ces  tailles 
se  reproduisaient  sur  le  vernis  et  Taltéraient  sensible- 
ment. 

J*ai  donc  dû  chercher  : 

i""  A  éviter  cette  altération; 

a"*  A  obtenir  un  entraînement  très-puissant. 

La  figure  a  5  est  une  vue  longitudinale. 

La  figure  a  6  est  une  vue  par  le  bout  du  côté  de  la 
commande. 

.  La  figure  37  est  une  section  suivant  les  lignes  1  et 
3  de  la  figure  35. 

On'voit  que  cette  machine  est  composée  d*un  bâti  a 
supportant  un  col  de  cygne  ou  bras  6;  un  tube  c  est 
fondu  avec  le  bâti  a  ou  y  est  réuni  ;  une  roue  de  com> 
mande  d  est  mise  en  mouvement  par  une  pédale  dont 
le  bras  est  attaché  au  goujon  e;  cette  roue  d  donne  le 
mouvement  à  un  pignon  L  dont  Taxe  longitudinal  g 
fait  mouvoir  le  porte-aiguille  ;  sur  cet  arbre  g  est  calé 
un  pignon  conique  h  engrenant  avec  un  autre  pignon 
h!  de  même  diamètre ,  lequel  transmet  un  mouvement 
de  rotation  à  un  arbre  vertical  i«  à  la  partie  inférieure 
duquel  est  fixée  la  manivelle  j  qui  imprime  le  mou- 
vement de  va-et-vient  à  la  navette  y:  cette  disposition 
est,  du  reste,  déjà  décrite  dans  plusieurs  de  mes  bre- 
vets ;  je  n  aurai  donc  pas  à  Texpliquer  plus  longue- 
ment, ainsi  que  la  branche  d*arrêt  et  les  autres  acces- 
soires qui  ont  été  également  décrib. 

Mon  nouveau  mode  d  entraînement  consiste  donc 
à  caler  sur  Tarbre  vertical  supérieur  g  une  came  k 
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vehant  «exercer  une  .presMon  sur  une  tige  l  gliseant 
dans  des  supports  m  fixés  au  bras  ;  un  ressort  à  boudin 
n  est  placé  entre  ces  deux  supports ,  sur  Tun  desquels 
il  bute;  il  sollicite  la  pièce  /  à  toujours  s^élever,  et  à 
la  partie  inférieure  dâ  la  pièce  /  est  disposée  une 
équerre  o  articulée  en  o',  et  tout  le  mécanisme  néces- 
saire pour  faire  mouvoir  une  roue  d*entrainement  p; 
seulement  ce  mécanisme  a  ici  pour  but  non  pas  d*em- 
ployer  la  roue  d  entraînement  pour  entraîner  fobjet  à 
coudra,  m$às  bi«n  de  transm^tre  cet  entrainanent  è 
Taxe  r  de  la  roue  p  à  son  autre  extrémité;  cet  arbre 
porte  un  pignon  $  engrenant  avec  une  rouie  ou  espèce 
de  lanterne  t  dt&tée  à  jour  et  formant  douille,  dont 
une  partie  est  taillée. 

Cette  douille  remplit  le  double  but  : 

1  •  D*engrener  avec  le  pignon  ; 

2*  D'entraîner  l'objet  à  coudre. 

Une  tige  taraudée  a  et  un  bouton  v  servent  à  ré- 
gler la  longueur  du  point. 

On  comprend  qu  avec  cette  disposition  : 

i""  Je  Btif^rime  Tinconvénient  de  laisser  les  traces 
des  taiHes  de  Tentraineur  sur  Tobjetà  coudre,  puisque 
l  entraînement  se  fait  par-dessous  et  par  conséquent 
à  Tenvers  de  Tobjet; 

a*  Xai  une  grande  puissance,  puisque  cet  entraî- 
nement est  produit  par  des  engrenages. 

On  comprend  aussi  que  j  ai  supprimé  le  plus  grand 
obstacle,  quiconsislait  dans  le  diamètredu  tube,  lequel 
offrait  ici  certaines  difficultés,  d*abord  pour  placer 
fentrainement,  ensuite  la  navette  et  sa  commande. 

La  plus  grande  partie  des  -organes  de  cette  machine 
étant  détrits  dans  mes  brevets  précédents  et. quelques 
autres  étant  du  domaine  public,  il  doit  être  bien  en- 
tendu que  cette  addition  a  pour  but  fagencement  et  la 
disposition  g^[térale  de  ces  différents  organes,  car  je 
pub  remplacer  la  roue  d'entraînement  par  une  dispo- 
sition donnant  les  mêmes  effeto  ;  enûn  je  ^peux  modi- 
fier tous  les  organes,  en  général ,  pour  obtenir  une  dis- 
position donnant  le  même  résultat  que  celui  de  cette 
machine. 


26677. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  6  décembre  18Ô0, 

A  la  dame  Galley,  à  Lyon , 
Pour  des  tiges  de  fleurs,  fruits  et  feuillages 
artificiels  faits-en  ouivre  laminé  en  feuilles  minces. 


26678. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  l*'  décembre  1860, 

Ati  sienr  BorifAii'BofiiAN,  à  Londres, 
Pour  Tapplication  de  la  vapeur  par  réaction 
et  intermittence. 

L'inventeur  cherche,  par  des  calculs  très-compli- 
qués, à  montrer  que  Tintermittence  peut  être  subs- 
tituée à  la  force  continue  de  la  vapeur  employée  dyna- 
miquement, par  réaction,  pour  (aire  mouvoir  ie$ 
locomotives  et  les  navires. 


26679. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  data  da  6  déceimbce  1 860 , 

Alix  sieurs  Aveux  et  Cbozy,  à  Lyon, 
Pour  un  calorifère  à  eau  chaude  destiné  au 
chauffage  des  serres. 


26660. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  3  décembre  1860, 

Au  sieur  Chambrot,  à  Paris, 
Pour  des  pav^s  en  fonte  de  fer  et  en  cailloux 
agglomérés  et  des  pavés  en  fonte  et  bois. 


L'invention  consiste  : 

l'A  fabriquer  des  pavés  en  fonte  de  fer  avec  cail- 
loux agglomérés  entre  eux; 

a**  A  établir  des  pavés  ou  blocs  au  moyen  de  cubes 
de  bois  liés  entre  eux  par  de  la  fonte  en  fusion; 

3*  A  former  des  pavés  avec  des  cubes  de  bois  et 
des  cubes  de  fer  interposés  et  assemblés  en  faisceaux 
par  des  liens. 

Je  procède  comme  suit  à  la  fabrication  de  ces  pavés. 

Dans  le  premier  système,  je  dispose  préalablemeot 
des  moules  en  fonte  formés  de  deux  parties  égal^ 
se  montant  et  se  démontant  par  des  davettes;  je  pose 
ces  moules  sur  un  lit  de  sable  à  mouler,  qui  les  en- 
veloppe extérieurement  et  qui  sert  à  boucher  les 
fonds  et  leurs  joints. 
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Je  remplis  alors  ces  mouleB  de  cailloux  ou  de  toute 
autre  pierre  dure  concassée,  ou  même  de  galets,  gra- 
vier, scories,  séchés  à  une  haute  température,  et,  en 
outre,  d'ifne  quantité  suffisante  de  fonte  en  fusion 
pour  combler  les  vides  qui  existent  entre  les  cailloux 
et  les  parois  des  moules. 

Cette  opération  terminée,  je  laisse  refroidir  les 
moules  et  les  démonte  ensuite  pour  extraire  les  blocs 
agglomérés  en  forme  de  pavés. 

Voici  le  deuxième  moyen  de  fabriquer  des  pavés  : 

Je  prépare  à  Favance  des  cubes  de  bois  que  je  fais 
sécher  et  durcir  en  les  plongeant  dans  un  bain  de 
goudron  bouillant,  où  je  les  laisse  quelques  instants; 
puij  je  les  retire  et  prends  soin  de  brûler  la  couche 
de  goudron  qui  couvre  la  surface  des  cubes;  après 
quoi ,  je  les  enduis  d*une  couche  de  sable  à  mouler 
que  je  bas  séeher  complètement  :  dans  cet  état,  les 
cubes  sont  posés  daos  des  moules  semblables  à  ceux 
indiqués  plus  haut,  en  ayant  soin  de  les  maintenir 
verticalement  et  de  laisser  exister  entre  les  cubes  ad- 
jacents  un  espace  d'environ  5  à  6  millimètres. 

Je  verse  alors  dans  les  moules  de  la  fonte  en  fusion , 
afm  de  remplir  les  vides  existant  entre  les  cubes  ;  je 
laisse  refroidir  les  moules,  que  je  démonte  ensuite 
pour  retirer  les  pavés. 

Le  troisième  procédé  de  fabrication  de  pavés  con- 
siste à  déposer  d*avance  des  cubes  de  bois  et  des 
cubes  de  fonte ,  que  je  plonge  d*abord  dans  un  bain 
de  bitume  très-liquide;  puis  je  les  réunis  et  les  lie 
entre  eux  au  moyen  de  fils  de  fer  ou  de  bandes  de 
fer,  de  manière  à  former  des  pavés  ou  blocs  selon  les 
dimensions  usuelles. 

Pour  empêcher  les  cubes  de  bois  ou  les  cailloux 
de  monter  à  la  surface  de  la  fonte  en  fusion ,  lors  du 
coulage  de  cette  matière^  je  place  sur  les  moules  des 
grilles  ou  des  traverses  en  fer  qui  les  maintiennent 
dans  la  place  qu'ils  doivent  occuper. 

Les  pavés  étant  ainsi  fabriqués  peuvent  être  appli- 
qués aux  chaussées,  trottoirs,  et,  en  général,  pour 
couvrir  les  surfaces  du  sol  qui  doivent  résister  long- 
temps à  la  marche  des  hommes  et  des  animaux  et  au 
mouvement  des  voitures. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  30  janvier  1861. 

Les   perfectionnements    objet   de    cette    addition 
consistent  : 

I*  A  mouler  des  pavés  creux  en  fonte  composés  de 


cases  verticales  que  je  remplis ,  soit  de  bois  imprégné 
de  goudron ,  soit  de  cailloux  ou  autres  corps  solides 
mélangés  à  du  bitume,  du  ciment,  ou  a  un  mastic 
quelconque  dur  ou  élastique  ; 

2*  A  établir  de&  pavés  en  bois  et  fer  consolidés ,  ce 
qui  a  lieu  en  garnissant  la  partie  supérieure  des  pavés 
en  bois  de  bandes  de  fer  ou  de  morceaux  de  fer  ou 
de  fonte,  façonnés  de  différentes  manières  et  incrustés 
ou  entaillés  dans  le  bois  debout,  afin  de  le  rendre 
plus  résistant  et  de  donner  k  la  surface  du  sol  toute 
la  viabilité  possible. 

Ainsi ,  au  lieu  de  couler  de  la  fonte  en  fusion  dans 
un  moule  rempli  de  caiHoux  ou  de  morceaux  de  bois , 
afin  de  remplir  les  cavités  et  les  intervalles  qui  exis- 
tent entre  ces  objets,  et  par  ce  tnoyen  lier  les  cailloux 
ou  les  morceaux  de  bois  à  de  la  fonte  et  former  ainsi 
des  blocs  résistants  semblables  à  des  pavés,  je  com- 
mence d'abord  par  mouler  des  pièces  creuses  en  fonte , 
composées  de  cases,  tenant  les  unes  aux  autres  par 
des  doisons. 

Je  remplis  ensuite  ces  cases ,  soit  de  bitume  mé- 
langé à  des  cailloux,  soit  de  cales  de  bois  que  je 
prends  soin  de  pénétrer  de  goudron  ou  de  toute 
autre  matière  préservatrice  du  bois. 

De  cette  manière  j  obtiens  des  pavés  trèt-réaîstants. 

J*ai  également  modifié  et  perfectionné  la  fabrica- 
tion des  pavés  formés  de  cubes  de  bois  et  de  fer  liés 
en  faisceaux  :  dans  ce  premier  procédé,  la  plus  grande 
partie  du  fer  n'était  pas  employée  utilement;  j'ai 
obvié  à  cet  inconvénient  de  la  manière  suivante  : 

Je  dispose  préalablement  des  cubes  de  bois  en 
forme  de  pavés,  auxquels  je  pratique  h  la  partie  su- 
périeure, soit  des  rainures  ou  des  entailles,  ou  bien 
des  évidements  dans  lesquels  je  fais  pénétrer  avec 
force  des  bandes  de  fer. 

Ces  pièces  de  fer  et  de  fonte  garnissant  ainsi  la 
surface  des  pavés  en  bois  viennent  les  consolider  et 
augmenter  leur  résistance,  ce  qui  donue  à  la  surface 
du  sol  la  viabilité  la  plus  parfaite. 


26681. 


BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  l"  décembre  1860, 

Au  sieur  Palld,  à  Paris, 

Pour  un  appareil  de  photographie  en  plein  air. 
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26682. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  da  1 0  décembre  1 860 , 

Aux  sieurs  Paumard  et  Biziàrb,  à  Chantenay 
(Loire-Inférieure), 

Pour  un  papier  servant  au  doublage  des  navires. 


On  a  reconnu  la  nécessité  d*isoler,  dans  les  navires , 
le  bois  des  feuilles  métalliques  employées  pour  le 
doublage,  et  ordinairement  on  se  sert,  pour  obtenir 
Tisolement,  d'un  papier  imperméable  obtenu  par  le 
foulage  de  matières  végétales  ou  animales;  or,  les  in- 
venteurs préparent  pour  cela  un  papier  animal  com- 
posé de  deux  parties  de  poil  de  veau  ou  de  bœuf  et 
une  partie  de  chiffons  de  laine. 

Lavées  et  broyées  à  la  pile,  ces  matières  sont  réu- 
nies par  broyage ,  et  la  pâte  obtenue  est  transformée 
en  papier  par  les  procédés  ordinaires. 


26683. 

BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  3  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Lbmigolais,  à  Paris, 
Pour  des  crampons,  cloisons  et  ressorts  des 
serrures. 


26684. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

£q  date  du  8  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Youf,  à  Saint-Amand  (Manche) , 
Pour  un  crible-tarare. 


Brevet  et  certificats  d^addition  en  date  des 
iSmars  1861 , 
a3  mai  1862, 
20  mai  186/i, 
i5  mai  1867. 


26685. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

Eq  date  du  30  novembre  1860,  • 

Au  sieur  Gordibr,  à  Paris, 
Pour  des  menottes  brisées  servant  à  fixer  les 
ressorts  aux  caisses  de  voitures. 


Brevet  et  certificat  d*addition  en  date  du  a 5  oc- 
tobre 1861. 


26686. 
BREVET  DINVENTION 

(Patente  anglaise  exprant  le  10  juillet  ISlk), 
En  date  du  3  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Waruch,  à  Londres, 
Pour  du  menu  de  charbon  transformé  en  bri- 
ques combustibles. 


26687. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

Eo  date  du  30  novembre  1800, 

Au  sieur  Soriiani,  à  Paris, 
Pour  des  jupons  sans  acier.  . 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  des  27  no- 
vembre 1861  et  i*  octobre  1862. 

26688. 
BREVET  DTSVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  12  décembre  1860, 

Au  sieur  Sillen,  à  Paris, 
Pour  une  pommade. 

On  fond,  on  bat  et  ion  mêle  ensemble  : 

Beurre 7,00 

Axonge 3,oo 

Térébenthine  de  Bordeaux 2,00 

Cire  blanche 1,00 

^  Ore  jaune o,5o 


Digitized  by 


Google 


BREVETS  D'INVENTION. 


217 


26689. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS 

En  date  du  8  décembre  1860 , 

ÂQ  sieur  Sadot,  à  Lyon , 

Pour  une  chaudière  évaporeuse  alimentaire. 


26690. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  7  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Delon»  au  Puy-de-Lagerac  (Haute- 
Vienne)» 

Pour  une  chaudière  à  cuire  les  légumes  des 
exploitations  rurales. 

26691. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

Ed  date  du  13  décembre  1860 , 

An  sieur  CnRliTiEN,  à  Rouen, 

Pour  un  support  mobile  de  réflecteur  de  lampe. 

26692. 
BREVET  D INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  décembre  1860, 

Aux  sieurs  Couturier,  à  Ghamouille  (Aisne), 
Pour  un  tableau  mécanique  servant  à  rensei- 
gnement de  la  lecture,  de  l'orthographe,  du  cal- 
cul et  du  système  métrique.      "" 

26693. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  dp  13  décembre  1860 , 

Au  sieur  Mataran,  à  Bordeaux, 

Pour  des  croisées  mixtes  en  fer  et  en  bois. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  la  dé- 
cembre i86t.  ^ 

LXXTHI. 


2669^. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  0  décembre  1860, 

Au  sieur  Gutibr,  à  Melun, 

Pour  une  eau  servant  à  nettoyer  les  étoffes. 


On  prend  : 

Sel  de  Saturne 5  parties 

Sulfate  de  potasse b 

Chlorure  de  chaux 170 

Parfum  de  menthe 8 


26695. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  3  décembre  1860, 

Au  sieur  Bbbnet,  à  Paris, 
Pour  des  objets  de  menuiserie  et  d'ébénisterie 
avec  ornements  métalliques. 


26696. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  3  décembre  1860, 

Au  sieur  Durrsghmidt,  en  Bavière, 
Pour  des  perfectionnements  dans  la  fabrication 
des  produits  céramiques  et  leur  application  à  di- 
vers usages. 


Les  produits  céramiques  sont  connus  depuis  la 
plus  haute  antiquité,  mais  on  leur  reproche  de  n'être 
pas  assez  résistants  et  d'absorber  trop  Thumidité;  mon 
nouveau  produit,  que  je  nomme  lave  artificielle^  est 
d'une  plus  grande  dureté  que  les  produits  connus,  et 
il  n'absorbe  que  très-peu  d'humidité. 

Les  matières  premières  sont  les  différentes  terres 
argileuses  composées  de  silice,  d'alumine,  de  potasse 
de  soude,  d'oxydes  de  fer,  de  carbonate,  de  phos- 
phate et  de  sulfate  de  chaux;  ces  différentes  subs- 
tances mélangées  forment  une  argile  à  laquelle  je  puis 
ajouter  toute  espèce  de  matériaux  déjà  employés  dans 
l'art  céramique. 

Le  travail  de  ces  divers  matériaux  a  lieu  suivant 
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r usage  :  ces  terres  brutes  sont  moulues,  débourbées, 
lavées,  gâchées ,  malaxées  ;  puis  on  moule  les  objets, 
on  les  comprime  et  on  les  rebat;  enfm,  on  les  cuit 
dans  des  fours  pendant  un  temps  fort  long  et  on  les 
laisse  refroidir  très-lentement. 

On  peut  fabriquer  ainsi  des  briques  pleines  et 
creuses,  des  carreaux,  des  tuyaux,  des  caniveaux,  des 
marches  d^escalier,  et  des  ornements  pour  les  cons- 
tructions architecturales. 

Ces  nouveaux  produits  céramiques  sont  notam- 
ment bons,  par  leurs  propriétés  spéciales,  à  remplacer 
les  différents  matériaux  employés  pour  les  dallages 
des  trottoirs ,  des  cours ,  etc. 

La  lave  artificielle  se  distingue  des  autres  produits 
céramiques,  tels  que  briques,  tuiles  et  carreaux  en 
terre  cuite ,  par  une  plus  grande  homogénéité  et  une 
plus  grande  densité ,  une  dureté  beaucoup  plus  grande , 
et  surtout  par  la  petite  quantité  d^eau  qu'elle  absorbe, 
même  dans  le  cas  d'immersion. 

On  peut  en  vitrifier  la  surface  par  la  seule  action  du 
feu,  lors  de  la  cuisson,  ce  qui  distingue  la  lave  arti- 
ficielle des  autres  produit»  eo  lerre  cuite;  cepen- 
dant, je  puis  aussi,  comme  on  le  comprend,  vernir 
la  lave  artificielle  pour  de  certains  emplois,  lorsque 
cela  est  réclamé  par  les  consommateurs. 

Le  brillant  demandé,  et  même  au  besoin  la  cou- 
leur, peuvent  être  appliqués  à  la  lave  artificielle  ;  cette 
substance  permet  de  coofectionoer  des  objets  et  des 
matériaux  destinés  à  la  construction ,  en  leur  donnant 
des  formes  c6hnueè  atnst  que  toutes  celles  qui  pour- 
raient être  utiles. 


26597. 

BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  4  décembre  1860, 

Au  sieur  MonriGiiACt  à  Paris, 

Pour  uive  plaque  de  eauDO  à  pèche  à  moulinet. 


26698. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  4  décembre  1 860 , 

Au  sietir  l^ATËLTiN .  à  Paris, 

Pour  un  crochet  de  chaîne  avec  clef  dé  montre* 


26699: 
BREVET  DINVENTIQN  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  évt  4  décembre  1860 , 

Au  sieur  LAfrcBLorr,  à  Paris* 
Pour  des  chaînes  métalliques. 


26700. 
BREVET  DINVENTION 

(Patente  angUite  expiniDl  ie  II  juillet  \Slli), 
En  date  du  4  décembre  1860, 

Au  sieur  Jacr,  à  Liverpooi  (Angleterre) , 
Pour  un  condonseur  de  machine  marine. 


Ce  condenseur  à  eau  froide  agit,  par  sa  surface 
métallique ,  sur  la  vapeur  perdue  du  cylindre. 


26701. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  décembre  1860 , 

Au  sieur  FBvrRY-GARCBAO /à  Beauvais^ 
Pour  un  porte-bouteilles  en  bois. 


Brevet  et  certificats  d* addition  en  date  des  17  dé- 
cembre 1860  et  16  avrif  1861. 


26702. 

BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  da^e  du  1 1  décembre  1860. 

Au  sieur  PLANThou,  à  Rouen, 
Pour  un  nouveau  mode  de  lavage  et  de  dégrais- 
sage de  la  laine. 


Si  la  laine  ne  possédait  pas  la  propriété  de  se  feu- 
trer sous  rinfluencedes  n^nipuiations  qui  tendent  à 
la  comprimer,  elle  serait  une  des  matières  textiles  les 
plus  faciles-à  laver  et  à  dégraisser,  puisque  les  matières 
qui  la  salissent  et  la  colorent  sont  de  nature  savon- 
neuse. 

Mais  dès  qu'on  la  comprime  un  peu  fortement  et 
(|u  on  la  manipule ,  le  feutrage  a  lieu ,  <^  il  rend  diff- 
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ciies,  sinon  impossibles,  les  opérationf  subséquentes 
de  la  filature. 

Le  mode  suivi  jusqu'à  présent  pour  laver  la  laine 
consiste  à  en  promener  une  certaine  quantité,  au 
moyen  d  une  percbe,  dans  un  courant  d*eau  peu  ra- 
(nde,  jusqu'à  ce  que  Ion  ait  pénétré  toutes  les  fibres, 
dissous  le  sunit  et  entraîné  les  juatières  étrangères. 

On  a  bien  construit  des  laveuses  mécaniques; 
mais,  outre  quelle»  sont  d'un  prix  trës-élevé,  elles 
exigent  un  trè»-grand  volume  d'eau  et  n'atteignent 
qu'imparftiitement  le  but 

La  longue  expérience  que  j'ai  acquise  dans  l'art  de 
laver,  dégrusser  et  teindre  les  kioea  m'a  démoiitré 
que  la  laveuse  qui  remplirait  le  mieux  l'objet  qu'on  se 
propose  serait  celle  «qui,  loin  de  comprimer  les  fibres 
de  la  laine,  les  isolerait' les  unes  des  autres,  liaicilite- 
rait  leur  immersion-  complète,  de  manière  à  mettre 
toutes  leurs  parties  en  contact  avec  le  liquide  dissol- 
vant du  smnt. 

Mais  il  faudrait  encore  que  l'eau  fuit  constamment 
renouvelée^  de  manièro  à  ne  pas  se  saturer  complète- 
ment de  suint  et  à  continuer  son  action  dissolvante 
sur  cette  matière. 

Je  suis  parvenu  à  ce  double  résultat  complet,  au 
moyen  d'un  appareil  fort  simple  et  très-peu  dispen- 
dieux. 

Cet  appareil  se  compose  d'une  caisse  rectangulaire 
en  bois  de  i*,5o  de  longueur,  i  mètre  de  largeur  et 
60  centimètres  de  hauteur. 

Au  fond  de  cette  caisse  et  dans  les  angles  formés 
par  le  fond  et  les  grandes  faces  il  existe ,  sur  chacun 
de  ses  grands  côtés,  un  tuyau  métallique  de  5  centi- 
mètres de  diamètre  intérieur. 

L'un  de  ces  tuyaux  suit  toute  la  longueur  et  vient 
se  recourber  dans  les  angles  formés  par  le  fond  et 
par  les  bouts  de  la  caisse,  sur  10  centimètres  de 
longueur;  les  deux  extrémités  de  ce  tuyau  sont  ou- 
vertes. 

Sur  le  milieu  de  ce  tuyau  est  embranché  un  autre 
tuyau,  de  même  diamètre,  qui  s'élève  verticalement 
le  long  de  la  paroi  de  la  caisse  jusqu'au-dessus  de  son 
bord  supérieur,  puis  se  recourbe  par-dessus  ce  bord 
par  une  double  courbure,  pour  aller  se  joindre  à  un 
second  tuyau,  en  tout  semblable  au  premier,  et  qui 
vient  s'embrancher  sur  un  tuyau  placé  dans  l'autre 
an^e  du  fond. 

Ce  second  tuyau  horizontal  se  recourbe  à  ses  extré- 
mités ,  comme  ie  premier^  mais  à  1 5. centimètres  avant 
d'arriver  aux  petits  côtés  de  la  caisse. 

Sur  le  premier  tuyau  horizontal  s'embranchent,  à 


égales  distances,  six  petits  tuyaux  horizontaux  indig- 
nés à  45  degrés  sur  le  tuyau  pnncipaU>et  dont  le» 
extrémités  ouvertes  »e  relèvent,  vers  le  haut  de  la 
caisse,  de  quantités  différentes ,  de  façon  à  se  diriger 
dans  tous  les  sens. 

Sur  le  second  tuyau  horizontal  s'embranchent  éga- 
lement quatre  petits  tuyaux  ayant  les  mêmes  disposi- 
tions que  ceux  de  vis-à-vis. 

Ces  deut  séries  de  petits  tuyaux  ont  alternativement 
des  longueurs  di£Eéren tes  qui  pourront  varier;  ils  sont 
disposés  de  manière  qu'un  plus  long  corresponde  à 
un  plus  court  situé  en  face. 

Tous  les  orifices  de  ces  tuyaux ,  dirigés  vers  l'inté- 
rieur de  la  caisse,  sont  ouverts^  «l  le  tuyau  supérieur, 
muni  d'un  robinet,  est  nus  en  communication  avec 
un  ventilateur  ou  une  machine  soufiBante. 

La  seconde  partie  de  l'appareil  est  un  panier  en 
toile  métidlique  ayant  même  largeur  et  même  lon- 
gueur que  l'intérieur  de  la  caisse ,  mais  la  surmontant 
de  3o  centimètres  à  sa  partie  supérieure,  lorsqu'il  y 
est  introduit,  de  sorte. ope  son  fond  repose  sur  les 
tuyaux  longitudinaux  sans  les  charger;  pour  cela, 
quatre  tasseaux  sont  disposés  aux  an^es  de  la  caisse 
pour  le  supporter. 

Le  panier  étant  ii^troduit dans  la  caisse,  on  y  place 
la  laine  à  laverv  puis  oa  remplit- la  caisse  d'eau  ^  et  la 
nouvelle  lavieuae  est  prête  à  fonctionner. 

Ceci  fait,  on  injecte  dan»  tout  l'appareil,  et  au 
moyen  d'un  ventilateur,  un  cextain  volume  d'air. 

Cet  air  se  répand  dans  l'appareil  dans  toutes  les 
directions  par  quatorze  orifices. 

Il  se  produit  alors  deux  effets  :  d* abord,  l'air  s'in- 
troduit dans  la  laine,  qui,  n'éprouvaat  aucune  résis- 
tance, se  boursoufle,  se  tuméfie,  de  façon  à  occuper 
presque  toute  la  capacité  du  panier;  chaque  fibre 
est  séparée,  et  le  tout  ne  formant  plus  qu'un  réseau, 
le  feutrage  est  devenu  impossible;  le  suint  qui  envo* 
loppe  les  fibres  de  la  laine  est  en  contact  de  toutes 
parts  avec  son  dissolvant  et  est  attaqué. 

fin  second  lieu ,  les  qubtone  courants  d'air  injectés 
dans  la  masse  produisent  des  cousants  d'eau  dan»  itoué 
lep  sens,  provoquent  une  ébullition  à£poid,  si  je  puitf 
m'exprimer  ainsi,  renouvellent  sans  cesse  le»  surfaces 
de  l'eau  et  de  la  laine  en  contact,  et  accélèrent  la  disr* 
solution  du  suint  de  telle  manière,  qu'au  bout  do 
quelques  minutes  la  laine  est  complètement  lavée; 
on  enlève  le  panier  métaUique  de  la  caisse,  on  laisse 
égoutter  et  l'on  sèche. 

Pour  opérer  le  dégraissage,  il.  suffira  d'ii^cter 
dans  le  bain,  au  Ueu  d'air  pur,  tout  étant  disposé 

28. 


Digitized  by 


Google 


220 


BREVETS  D'INVENTION. 


d^ailleurs  de  la  même  façon ,  de  Tair  chaud  ou  un 
mélange  d'air  et  de  vapeur  d*eau. 

On  conçoit  que  les  phénomènes  décrits  plus  haut 
auront  Heu  de  la  même  manière. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  29  avril  1 86a. 

J*ai  dit,  dans  mon  brevet,  que  le  caractère distinc- 
tif  de  mon  invention  consiste  à  effectuer  le  lavage 
parfait  de  la  laine  par  Tespèce  de  bouillonnement  que 
produit  Tintroduction  d'un  courant  d*air  comprimé 
dans  la  masse  d*eau  d*une  cuve  contenant  celte  laine. 

La  pratique  ma  indiqué  quelques  modifications  à 
faire  subir  à  Tappareil  qui  réalise  ces  effets. 

Actuellement  ma  cuve  est  composée  de  deux  par- 
ties distinctes  : 

]^  Un  double  fond  métallique  dans  lequel  arrive, 
par  un  tuyau ,  un  courant  d*air  comprimé  venant  d*une 
machine  soufflante  quelconque; 

3**  Le  corps  supérieur,  qui  peut  se  construire  en 
bois  ou  en  tôle  et  qui  se  subdivise  en  quatre  com- 
partiments distincts. 

L*appareil  ainsi  disposé  fonctionne  ainsi  qu*il  suit  : 

On  remplit  d*eau  la  cuve  jusquVu  niveau  du  dé- 
versoir; ensuite  on  y  met  une  certaine  quantité  de 
laine  à  laver  venant  du  dégrais,  et  en  même  temps 
Ton  ouvre  le  robinet  qui  donne  le  courant  d*eau 
propre. 

En  laissant  arriver  le  courant  d*air  comprimé,  il  se 
produit  dans  Teau  un  bouillonnement  qui  fait  ouvrir 
et  boursoufler  la  laine. 

En  ne  pratiquant  les  ouvertures  que  dans  la  moitié 
enviroa  de  la  largeur  du  fond  opposée  au  déversoir, 
la  laine  éprouve  un  léger  mouvement  de  rotation  qui 
renouvelle  son  contact  avec  Tair  et  permet  Tévacua- 
tion  générale  de  tous  les  corps  étrangers,  et  principa- 
lement des  matières  grasses  et  savonneuses  provenant 
du  dégraissage. 

Ces  corps  solubles  et  entraînables ,  toujours  sous 
l'action  de  Tair,  surnagent  à  la  surface  de  Teau  et  sont 
facilement  enlevés  par  le  courant  d*eau  qui,  en  trop- 
plein  et  en  lame  mince,  se  déverse  continuellement 
au-dessus  de  la  cloison;  de  là,  cette  eau  sale  est  éva- 
cuée par  le  conduit. 

Enfin  un  râtelier  interposé  entre  la  cuve  et  le  dé- 
versoir empêche  la  laine  de  s'éciiapper  avec  Teau 
sale. 

Les  perfectionnements  qui  font  Tobjet  du  présent 
certificat  d  addition  ont  donc  pour  but  : 


r  De  supprimer  le  panier  en  toile  métallique; 

a*  De  remplacer  par  un  double  fond  les  divers 
tuyaux  injecteurs  de  Tair  ; 

3'  De  produire  un  tournoiement  de  la  laine  sur 
elle-même,  au  moyen  du  courant  d'air  n'arrivant  que 
d*un  côré  de  la  cuve,  et  dont  Teffet  est  surtout  d'em- 
pêcher le  feutrage  et  le  cordellement  des  fibres,  de 
telle  sorte  que  la  laine ,  débarrassée  de  tout  corps  gras 
ou  étranger,  devient  veule,  souple,  et  conserve  toutes 
ses  qualités  primitives,  sans  que  Topération  exige  une 
aussi  grande  quantité  d*eau  que  par  les  procédés  usi- 
tés jusqu'alors. 

Quoique  mon  système  convienne  particulièrement 
aux  laines,  je  me  réserve  de  l'appfiquer  au  lavage,  au 
dégorgeage  et  au  rinçage  des  matières  qudconques, 
telles  que  :  labourre  de  soie ,  le  coton  écru  ou  teint,  en 
fibres,  en  fils  ou  en  écheveaux;  les  chiffons,  la  paille 
ou  autres  matières  fibreuses  en  pâte  destinées  a  la 
fabrication  du  papier;  et  enfin  les  matières  terreuses 
légères  ou  désagrégées,  afin  de  les  séparer  des  mine- 
rais métalliques  ou  des  corps  étrangers  à  leur  nature. 


26703. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  4  décembre  1860, 

Au  sieur  Trotry-Latouchb ,  à  Paris, 
Pour  des  chapeaux  à  bord  imprimé  en  relief 
par  voie  sèche. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des  3  sep* 
tembre  i86i  et  a8  juillet  i86a. 


26704. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  15  décembre  1860, 

Au  sieur  Agnès,  à  Fontoy  (Moselle], 
Pour  un  mode  de  graissage  des  meules  de 
moulin. 


Brevet  et  certiBcat  d'addition  en  date  du  i6  dé- 
cembre i86i. 
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26705. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  dite  du  12  décembre  18Ô0, 

Au  sieur  Turpault,  à  Chollet  (Maine-et-Loire) , 
Pour  un  appareil  servant  au  blanchiment  des 
tissus  de  fil  et  de  coton. 


26706. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  décembre  186Q, 

Au  sieur  Sbmet,  à  Douai  (Nord), 

Pour  UD  appareil  à  triturer  les  terres  à  briques. 


26707. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  décembre  1860, 

Au  sieur  Bernard,  à  Roussillon  (Vancluse), 
Pour  une  pompe  perpéiaelle. 


Brevet  et  certificat  d*addition  en  date  du  9  juillet 
1861. 


26708. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  12  décembre  1860, 

Au  sieur  Baril,  à  Lyon, 

Pour  une  lamette  de  tisserand  à  tunnel. 


L'invention  consiste  en  une  pièce  ayant,  du  côté 
-opposé  fixé  a  la  lame,  des  ouvertures  en  forme  d*hé^ 
micycle  ou  demi-cercle  que  j*appelle  tunnels,  placées 
de  chaque  côté  de  la  lame. 

Le  tunnel  a  pour  mission  de  garantir,  par  son  relief 
on  son  épaisseur,  le  frottement  d*une  lisse  à  l'autre 
(ce  qui  a  lien  dans  tout  remisse  en  travail),  et<le  faire 
passer  le  bout  de  la  cristeile  dans  ses  ouvertures  pom* 
aller  se  fixer  aux  extrémités  de  la  lamette. 

Par  son  emploi ,  plus  d'usure  de  la  maille  à  la  cris- 
idle  ni  à  la  partie  en  contact  avec  le  bois^ 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  da  14  août  1861. 

La  pièce  portant  tunnel,  dont  les  ouvertures  sont 
en  hémicycle,  pourra  les  avoir  circulaires  dans  toute 
sa  longueur  ou  encore  partiellement. 

Ladite  pièce  pourra  aussi  être  fixée  à  la  lame  dans 
toute  sa  longueur  ou  seulement  par  une  de  ses  extré- 
mités; alors  le  surplus  formera  une  espèce  de  bec, 
mais  aura  toujours  pour  mission  de  garantir  les  cris- 
telles  et  la  lisse  de  tout  frottement  des  lisses  voisines , 
en  les  tenant  à  distance  les  unes  des  autres. 


CERTIFICAT   D'ADDITION, 

En  date  du  19  août  1861. 

L'addition  consiste  en  une  ouverture  longitudinale 
dans  toute  la  longueur  de  la  pièce  portant  tunnel  ;  la* 
dite  ouverture  sert  à  loger  et  k  tenir  T  extrémité  de  la 
cnstelle  serrée ,  pour  l'empêcher  de  lâcher  et  par  cela 
même  de  déranger  la  tension  de  la  largeur  de  la  lisse^ 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  du  27  octobre  1863. 

Les  ouvertures,  au  lieu  d*ètre  placées  à  l'intérieur 
ou  du  côté  de  la  lame ,  le  seront  extérieurement,  tout 
en  remplissant  le  même  objet,  qui  est  de  recevoir  et 
abriter  les  cristeHes. 

La  pièce  portant  iesdits  tunnels  a  toujours ,  par  son 
relief,  mission  de  garantir  les  cristelies  et  les  lisses  de 
tout  frottement  des  lisses  voisines,  en  les  tenant  à 
distance  les  unes  des  autres,  ce  qui  évite  l'usure  des 
mailles. 


26709. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  11  décembre  1860, 

Au  sieur  Bessbnat,  à  Lyon, 
Pour  un  réflecteur  de  lampe. 


Brevet  et  certificats  d*addition  en  date  des  id  no- 
vembe  1S62  et  a6  janvier  i863. 
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26710. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  5  décemlvre  ISCû, 

Au  sieur  Beslat,  à  Paris, 
Pour  Tappiication  de  la  naphtaline  et  de  la 
paraffine  à  la  peinture. 


Parmi  les  corps  tels  que  les  essences,  les  résines^  ies 
huiles,  etc.,  «onployés  actuellemeiit  dans  la  fiibricatioa 
des  vernis,  peintures «-«aduits,  hydrofugefr  ei préseo** 
vatifs  divers  contre  Toxydation  »  la  naphtaline,  la  paraf- 
fine surtout,  n  ont  pas  été  jusquà  présent  employées , 
en  raison  de  leur  prix  de  revient  et  de  leur  fabrication 
peu  répandue  et  compliquée.  ^ 

Sans  entrer  ici  dans  les  détails  de  la  fabrication  de 
ces  deux  produits  «  qui  aujourd'hui  Mmt  du  donaîne 
public ,  nous  nous  sommes  proposé  un  double  but  : 

1*  D* utiliser  directement  la  naphtaline, et  la. parai- 
fine  pour  les  usages  indiquéft  dans. le  titre  ci-dessus, 
tels  qu'ils  sont  coniuis  aotueUemeoi;  . 

2*  De  combiner  la  paraffine  et  la  naphtaline  avec  un 
grand  nombre  de  produits  employés  dans  Tindustrie, 
de  manière  à  donner  à  œs  produits^  au  moyen  de 
cette  combinaison,  des  propriétés  ou  des  qualités 
nouvelles ,  ou  â  augmenter  celles  que  ces  produits  pou- 
vaienl.déjàiposséder,  enfin  >d en  former  un  iKmveau 
corps; 

En  utilisant  la  naphtftine  et  la  paraffine  telles 
qu'elles  sont  connues  aujourd'hui,  nous  nous  sommes 
proposé  do  provoquer  ainsi  Textension  de  leur  &bri- 
cation,  sauf  plus  tard  à  niius  prévaloir,  par  la  der 
mande  d'un  second  brevet ,  des  nx»yens  économiques 
de  fabrication,  de  oea  deux  substances. 

La  naphtaline  et  la  paraffine  peuvent  être  employées 
directement,  et  sans  mélanges  d'aucuns  dissolvants, 
comme  vernis  hydrofiiges  et  comme  vernis  brillants , 
sur  des  peintures  à  Teau  ou  en  détrempe ,  sur  plâtre 
ou  sur  bois,  pour  révivifier  et  rehausser  les  couleurs  de 
ces  peintures,  et  en  cela  ces  deux  corps  sont  préfé- 
rables aux  huiles  lithargirées  ;  iis  peuvent  être  appli- 
qués sur  des  peintures  sur  bois,  sur  toile,  sur  papier 
de  toute  sorte  pour  tenture,  sur  les  métaux  qu  on  veut 
préserver  de  Toxydation. 

La  paraffine  peut  en  outre,  en  raison  de  sa  trans- 
parence, servir  comme  apprêt  aux  étoffes  imprimée|., 
à  celles  en  usage  pour  fleurs  artificielles,  etc. 

Difficilement  attaquables  par  la  potasse  étendue 
d'eau,  l'ammoniaque  et  les  dissolutions  même  assez 


fortes  d'acide  azotique,  hydrochlorique  et  sulfurique, 
ces  deux  substances  offirent  une  couverte  inaltérable 
en  quoique  sorte. 

La  paraffine  surtout,  empk)yée  en  couches  minces, 
est  complètement  translucide,  et  n'altérant  en  rien  les 
corps  et  les  couleurs  sur  lesquels  on  l'applique,  elle 
ne  remplit,  dans  le  cas  dont  nous  nous  occupons,  que 
le  rôle  de  couverte  brillante  et  préservatrice. 

Ne  tachant  pas  le  papier  lorsqu'elle  est  parfûtement 
rectifiée,  la  paraffine  peut  servir  à  la  préservation  des 
pastels  et  des  couleurs  appliquées  au  moyen  du  crayon 
sur  papier  ou  des  couleurs  à  l'eau. 

Il  suffit,  pour  l'application  directe  de  la  naphtaline 
ou  de  la  parafKne  aux  slaAues.  en  plMre ,  en  stuc ,  etc. 
statuettes  et  autres  ornements  en  composition  quel- 
conque ,  de  chauffer  les  objets  à  recouvrir  ou  à  péné- 
trer de  ces'  substances,  de  mettre  la  naphtaline  ou 
la  paraffine  en  fusion  sur  un-  bain  de  sable  ou  par  la 
vapeur  d*eau,  et  d'y  tremper  les  objets  préalablement 
chauffés  ou  de  les  enduire  au  moyen  d'un  pinceau. 

Pour  les  objets  d'un  déplacement  difficile,  nous 
nous  servons  d'un  dissolvant  quelconque  de  ces  deux 
corps,  entre  autres  la.  benzine,  l'éther^  l'alcool  con- 
centré, les  huiles,  par  exemple  l'huile  de  lin,  ou  les 
essences. 

Selon  la  proportion  plus  ou  moins  grande  de  ces 
dissolvants  employés  avec  la  naphtaline  ou  la  paraf- 
fine, rpn  forme^  soit  une  ^orte  ,d  encauaiique  épais 
applicable  à  chaud  comme  à  froid,  soit  un  vernis 
fluide  qu'il  est  facile  d'étendre  au  pinceau. 

Ainsi,  par  exemple,  pour  les  peintures  appliquées 
a  la  détrempe  sur  les  murs,  après  avoir  étendu  le 
vernis  fluide  de  paraffine  ou  de  naphtaline,  il  suffit, 
pour  égaliser  les  couches  de  ce  vernis ,  de  promener 
une  plaque  fortement  chauffée  ftu-dqssus  des  surfaces 
enduites,  ou  d'employer  tout  autre  moyen  d'obtenir 
de  la  chaleur  afin  d'accélérer  Tévaporation  des  dissol- 
vants et  de  fixer  définitivement  la  paraffine  ou  la 
naphtaline  employée. 

La  naphtaline  et  la  paraffine  nous  servent  encore  à 
incorporer  dans  ces  deux  substance^) ,  au  moyen  de  la 
chaleur  ou  de  la  trituration,  toutes  les  couleurs  en 
usage  aujourd'hui,  à  base  métallique  ou  non  métal- 
lique ,  de  provenance  organique  ou  inorganique, 

La  paraffine,  qui  doit  son  nom  à  son  indifférence 
pour  les  autr^es  cprps,  convient  ^écialement  pour  cet 
usage,  et^  par  son  moyen,  on  peut  former,  soit  des 
cires  colorantes,  soit  des  crayons  de^couleur,  soit  des 
masses  colorées»  qu'il  ^tuffit  de  soumettre  à  la  fanon 
pour  les  employer  au  pipceau  ou.  (ea  frottçr  et  i^te^dre 
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comme  uo  encaustique  ou  enduit  coloré  sur  les  corps 
de  toute  nature  auxquels  on  peut  Iqs  appliquer. 

On  peut  eticore  employer  les  dissolutions  de  parafa 
fine  et  de  na(AitftKne  pour  la  composition  de  couleurs 
remplaçant  les  couleurs  dites  à  Thuile. 

Ainsi,  par  exemple,  une  huile  de  lin  contenant  en 
dissolution  de  20  à  25  p.  0/0  de  naphtaline  ou  de  pa- 
raffine peut  servir  à  la  préparation  des  couleurs  dites 
broyées  à  la  molette^  en  ce  que  cette  nouvelle  compo- 
sition ,  restant  fluide,  dispense  le  fabricant  de  Temploi 
de  toute  huile  siccative;  et  comme  la  paraffine  surtout 
n*altère  en  rien  les  couleurs  ni  la  limpidité  de  Thuile 
employée,  comme  aussi  on  peut  lui  enlever  presque 
complètement  son  odeur  de  goudron,  la  peinture 
ainsi  composée  convient  très-bien  à  toutes  les  applica- 
tions 011  Todeur  pénétrante  du  goudron ,  bien  que  sus- 
ceptible de  se  volatiliser  ensuite .  pourrait  être  d'abord 
un  inconvénient. 

Pour  toutes  les  peintures  sur  métaux,  sur  bois  ou 
pierre»  exposées  à  Tair,  on  peut,  pour  remplacer  corn- 
pUiemeot  Temploi  des, huiles  à  base  de  plomb,  qui 
ioijgows  finissent  par  altérer  les  au^es  couleurs ,  in- 
corporer, dans  la  f  réparaiioii  des  couleurs ,  une  disso- 
latîoo  de  naphtaiîne  ou  de  paraffine  dans  Thuile  de 
Jin,  qui,  par  ce  moyen,  deviendra  tout  aussi  siccative 
qiM  si  le  mélange  des  couleurs  «et  d^  Tliuile  avait  été 
fait  avec  de  Thuile  lithargirée  et  de  Tessenoe  de  téré- 
benthine. 

Du  reste,  les  essences  pouvant  encore  servir  de 
dissolvant  à  la  paraffine  comme  à  la  naphtaline,  rien 
n*empéche,  en  pareil  cas,  de  les  substituer  à  la  ben* 
zine. 

Nous  employons  donc,  comme  on  le  voit,  la  naph- 
taline et  la  paraffine  à  la  fabrication  des  huiles  et  ver- 
nis dits  iioealift,  pouvant  être  vendus  comme  tels, 
avec  ou  sans  mélange  de  matières  colorantes. 

Nous  avons,  avec  succès,  composé  Thuile  siccative 
suivante  : 

Paraffine ao  parties. 

Huile  de  lin  ou  de  noix 1 00 

Manganèse ,  oxyde  naturel  ou  arti- 
ficiel ,  carbonate 5o 

Le  tout  est  mrâ  en  «buUitioti  pendant  une  heure 
environ  en  vase  clos ,  puis   filtré  a  chaud. 

Les  proportions,  du  reste,  de  paraffine  et  de  man- 
ganèse peuvent  varier  selon  la  qualité  que  Ton  veut 
obtenir;  on  finit  nième^  par  une  ébullition  prolongée 
avec  ménagement,  par  obtenir  un  vernis  incolore  et 
brillant  qui  peut  être  appliqué  imooédiatement  sur 
métaox  comme  sur  tout  autre  corps  qu*on  veut  pré* 


server  de  Taltération  ou  de  l'humidité  ;  toujours  est-il 
que  la  qualité  de  ce  nouveau  vernis  est  due  à  Temploi 
de  la  paraffine  et  du  manganèse  (oxyde  ou  carbo- 
nate ). 

En  outre,  la  propriété  que  possède  la  paraffine  de 
se  dissoudre  dans  les  huiles  sans  en  altérer  ta  cou- 
leur, et  de  devenir  par  là  complètement  saponifiable , 
nous  permet  d^employer  cette  substance  à  la  fabrica- 
tion de  savons  susceptibles  de  bien  mieux  retenir  les 
essences  odorantes  qu  on  y  incorpore. 


26711. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

-    En  dat«  du  1 4  déoembre  18Ô0 , 

Au  »ieur  Grucy,  à  Bannalec  (Finistère) , 
Pour  un  batteur  de  grains  à  dents. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  6  octobre 
186a. 


26712. 

BREVET  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  5  décembre  1860, 

Au  sieur  Courtois,  à  Paris, 
Pour  un    ferme-porte  à  mentonnet  agissant 
par  torsion  latérale. 


26713, 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 3  décembre  1 860 , 

I        Au  sieur  Grandtal,  à  Paris, 

Pour  TapplicatioD  de  la  propriété  de  la  géla- 
tine de  s'unir  au  tanin  dans  la  conservation  des 
œufs,  de  la  viande,  et  dans  Timperméabilisation 
des  tissus. 
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26714. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  5  décembre  1860, 

Au  sieur  Gonem  ,  à  Paris , 

Pour  une  machine  destinée  à  tailler  plusieurs 


verres  à  la  fois. 

26715. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  15  décembre  1860 , 

Au  sieur  Gallaud,  à  Nantes, 

Pour  un  distributeur  de  dépêches  électriques. 


26716. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  5  décembre  18Ô0, 

Au  sieur  Giraodoh,  à  Paris, 
Pour  un  album-paravent. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  1 6  janvier 
1861. 


26717. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  5  décembre  1860 , 


Au  sieur  Desormbaux,  à  Lyon, 
Pour  un  buse  à  tirette. 


26718. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  5  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Maindron,  à  Paris, 
Pour  une  machine  à  découper  les  gravures  en 
dentelles. 


26719. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  décembre  1860, 


Au  sieur  Jacquet,  à  Reims, 
Pour  un  calorifère  à  foyer  intérieur  et  à  com- 
bustion lenter. 


26720. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  décembre  1860, 

Au  sieur  Guigon,  à  Lyon, 
Pour  un  procédé  servant  à  la  fabrication  et  à 
la  production  du  rouge  d*aniline. 


Au  lieu  d*opérer  comme  on  le  fait  jusqa*^  préseol, 
c  est-à-dire  de  soumettre  f aniUne  anhydre  k  la  cha- 
leur de  1 8o  degrés  enriron ,  avec  des  sds  capables  de 
déterminer  TactioD  qui  développe  le  rouge,  je  prends 
Taniline  du  commerce  en  dissolution  avec  un  liquide 
comme  falcool,  le  naphte,  etc.  ou  un  sel  d*aniiine 
soluble,  sulfate, tïhlorhydrate,  et  j*y  fais  passer  à  froid 
un  courant  de  gaz  oxydant,  oxyde  d*aiote,  cblore, 
oxydes  du  chlore,  de  manière  à  changer  ainsi  la  teinte 
de  Taniline  jusqu*au  moment  ou  elle  devient  jaune 
brunâtre. 

Il  va  sans  dire  que  la  nature  du  gaz  que  je  déve- 
loppe pour  la  formation  de  cette  couleur  est  détermi- 
née par  les  produits  qu  on  veut  obtenir. 

Puis ,  lorsque  le  liquide  est  reposé,  j*y  ajoute  goutte 
à  goutte  et  à  froid  un  acide  chlorhydnque,  azotique, 
etc.  ou  un  sel  agissant  d*une  manière  identique,  et  je 
remue.  La  teinte  rouge  apparaît  presque  aussitôt.  Je 
cesse  de  mettre  Vacide  ou  le  sel  quand  la  nuance 
désirée  est  arrivée. 

La  seule  précaution  à  prendre  dans  ce  procédé  est 
d'éviter  un  emploi  trop  fort  de  gaz,  d*acide  ou  de  sel; 
car  alors  la  nuance  vire  au  jaune  orangé,  par  suite 
d'une  couleur  jaune  qui  se  forme.  J'ajoute  ensuite  de 
feau  à  la  couleur  formée,  puis  je  la  purifie  suivant 
les  besoins  ou  la  nuance  désirée. 

La  puriBcation  consiste  en  filtrations,  précipitations 
de  la  matière  colorante,  redissolution  par  les  acides, 
les  alcalis ,  le  naphte ,  falcool ,  etc. 

Comme  on  le  voit,  cette  méthode  consiste  à  opérer 
à  froid  et  au  sein  des  liquides,  et  cela  par  oxydation 
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directe  Qu  indirecte,  car  il  me  semble  bien  démontré, 
par  la  majemre  partie  de  mes  essais  à  ce  sujet,  que  la 
matière  colorante  ne  se  forme  que  par  une  oxydation 
de  Taniline. 

Quelle  (pie  soit,  du  reste,  la  théorie  de  cette  for- 
mation ,  il  m*est  avéré  que  lorsque  Taction  de  Toxygène 
est  en  excès,  la  couleur  tourne  au  jaune,  tandis  que 
lorsque  Toxygène,  au  contraire,  n^est  pas  suffisant, 
la  couleur  est  violacée;  cest  assez  dire  aussi  que  j*ob- 
tîens  par  cette  méthode  tous  les  tgns,  depuis  le  violet 
jusqu*à  Torangé,  en  passant  par  le  ronge,  etc. 


26721. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  12  décembre  1860, 

Au  sieur  Vicat,  à  Lyon, 

Pour  des  fagots  servant  à  allumer  les  feux. 


Ces  fagots  sont  préparés  avec  de  la  résine,  les  ré- 
sidus de  la  distillation  de  la  houille,  les  tourteaux  de 
WHX ,  de  colza ,  de  lin ,  et  avec  du  suif  on  autres  résidus. 


26722. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 4  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Picard,  à  Nancy, 
Pour  Tapplication  du  houblon,  transformé  en 
laine  végétale,  au  tissage,  etc. 


Brevet  et  certificat  d*addition  en  date  du  19  juin 
1861. 


26723. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  décembre  1860, 

Au  sieur  Perrin,  à  Vuillafans  (Doubs), 
Pour  une  pompe. 


L*inveption  consiste  dans  la  fixation  de  deux  pis- 
tons de  diamètres  différents,  munis  chacun  de  leur 
soupape  à  chacune  des   extrémités   d*un    manchon 


LXXTin. 


creux ,  de  manière  que  laspiration  et  le  refoulement 
puissent  s'obtenir  alternativement  et  à  double  effet. 

De  cette  méthode  il  résulte  la  plus  grande  régula- 
rité dans  la  force  dépensée ,  et ,  de  plus ,  Vaspiration  st* 
fait  au  centre  du  corps  de  pompe  et  sans  bifurcations. 

Le  piston  inférieur,  qui  est  le  plus  petit,  est  aussi 
creux  ;  la  soupape  de  ce  piston  peut  en  être  isolée  plus 
ou  moins ,  pourvu  qu  elle  soit  placée  dans  Tintérieur  du 
manchon  creux,  en  dessous  de  la  soupape  du  piston 
supérieur. 

La  soupape  du  piston  supérieur  est  placée  au  som- 
met du  manchon  creux  et  à  Textérieur. 


26724. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS,. 

En  date  du  16  juin  1860, 

Au  sieur  Poiibla,  à  Paris, 
Pour  un  nouveau  genre  de  charpente  écono- 
mique facile  à  établir  et  à  déplacer. 


La  charpente  présente  une  forme  cintrée  en  bois  et 
dune  seule  venue,  et  est  supportée  par  des  poteaux 
qui  sont  en  bois  ou  en  fer  en  croix  ;  ces  poteaux  softi 
supportés  par  un  sabot  en  fonte  qui  s^adapte  exacte- 
ment à  leur  forme;  en  outre,  le  sabot  porte  deux  ailes 
sur  lesquelles  on  boulonne  une  cornière  qui  va  de 
la  même  façon  rejoindre  les  poteaux  suivants. 

Cette  cornière  sert  aussi  à  supporter  les  planches 
de  la  clôture  latérale  ;  elles  y  sont  fixées  par  des  vis 
ou  des  pointes. 

Le  même  poteau  porte  &  sa  partie  supérieure  un 
autre  sabot  en  fonte  sur  lequel  repose  et  où  on  fixe  le 
cintre.  A  cet  effet,  on  a  disposé  une  patte  qui  reçoit 
la  garniture  du  cintre  et  les  boulons  nécessaires  à  la 
maintenir. 

Le  cintre  est  relié  au  poteau  par  une  cornière  cin- 
trée ,  que  Ton  rive  sur  celui-ci  et  qui  est  fixée  au  pre- 
mier par  des  vis. 

On  maintient  le  tirant  par  une  rivure  sur  la  garni- 
ture du  cintre. 

Les  flèches  sont  en  bois  et  simplement  passées  dans 
le  tirant. 

Pour  entretoiser  les  fermes,  on  y  fixe  des  pièces 
en  fonte  qui  reçoivent  une  barre  de  fer  rond,  munie 
aux  deux  extrémités  d'une  tête  plate,  dont  la  longueur 
doit  être  égale  à  Técartement  des  deux  fermes. 

Les  fermes  sont  disposées  de  telle  sorte  qu  il  peut 
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s'en  ti'ouver  une  ou  plusieurs  entre  celles  qui  sont 
sur  les  poteaux. 

Sur  Tun  des  côtés ,  lé  poteau  est  en  bois  et  il  sup- 
porte une  sablière  aussi  en  bob;  cette  sablière  est 
fixée  au  poteau  par  un  boulon  qui  traverse  Tun  et 
Tautre  de  part  en  part. 

Le  cintre  est  garni  à  son  extrémité  d'une  pièce  de 
t61e  épaisse  coudée  selon  la  forme  de  celte  extré- 
mité, et  à  laquelle  Ton  a  ménagé  une  patte  pour 
rassembler  avec  la  sablière. 

Le  pied  du  poteau  se  loge  dans  un  sabot  en  fonte 
dans  lequel  on  passe  ensuite  deux  boulons;  on  peut 
aussi  Tenterrer  ou  le  sceller  dans  la  maçonnerie  ou 
du  béton. 

La  couverture  est  en  planches,  que  Ton  peut  recou- 
vrir de  zinc,  de  carton  ou  de  papiers  spéciaux  pour 
jcouvertures ,  etc. 

Pour  fixer  ces  planches  sur  les  cintres,  on  a  rap- 
porté sur  ceux-ci  une  saillie  longitudinale  ayant  pour 
hauteur  Tépaisseur  d'une  planche» 

Les  planches  étant  placées,  on  rapporte  sur  cette 
saillie  et  au  moyen  de  vis  une  bande  de  tôle  ou  de 
bois  mince  qui  emprisonne  les  extrémités  des  planches  ; 
on  cloue  simplement  les  planches  sur  les  ferrures. 

Pour  empêcher  le  gondolement  des  planches,  on 
perce  dans  Tépaisseur  du  bois  de  petits  trous  qui 
se  correspondent  et  dans  lesqueb  on  met  ua  goujon 
en  bois  ou  en  fer. 

Dans  une  autre  disposition ,  le  poteau  est  en  fer,  en 
croix;  il  porte  un  sabot  en  fonte  qui  maintient  la 
sablière,  et  c'est  sur  celle-ci  que  le  cintre  est  fixé  par 
une  pièce  en  tôle  épaisse  retenue  par  deux  boulons. 

Ainsi  le  brevet  comprend  : 

1*  Les  dispositions  de  charpentes  décrites; 

a*  L'application  nouvelle ,  aux  charpentes ,  du  fer  en 
croix,  du  fer  à  cornières  pour  poteaux  et  comme  sup- 
ports cintrés  des  toitures  de  toutes  formes  et  dimen- 
sions ; 

3*  Les  dispositions  spéciales  d'aBsemblage  décrites  ; 

4*"  Le  nouveau  système  de  charpente  courbe  que 
je  réalise,  et  qui  est  économique,  facile  à  démonter, 
remonter,  placer  et  déplacer,  ce  système  étant  spécia- 
lement caractérisé  par  l'emploi  combiné  des  fers  en 
croix  «  fers  à  cornières  et  les  fers  à  T,  assemblés  les 
uns  avec  les  autres  pour  constituer  la  toiture  et  pour 
la  soutenir  à  l'aide  de  courbes,  cette  combinaison  per- 
mettant de  diminuer  considérablement  la  hauteur 
générale  de  la  toiture  pour  en  obtenir  une  parfaite 
solidité. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 

En  date  do  18  février  1863. 

Les  perfectionnements  objet  de  cette  addition  con- 
sistent : 

1*  A  transformer  ma  charpente  cintrée  en  une 
charpente  à  deux  versants,  au  moyen  de  moïses  d'un 
ou  de  plusieurs  morceaux ,  dans  laquelle  la  ferme  cin- 
trée fait  fonction  de  support  et  se  raccorde  aux  deux 
versants  qu'elle  supporte,  au  moyen  de  remplissages 
en  planches  ou  de  montants  ou  croisillons  en  bois. 

Par  cette  nouvelle  disposition,  il  devient  possible 
d'appliquer  fardoise  et  même  la  tuile  à  ma  charpente , 
laquelle  peut  se  faire  avec  ou  sans  lanterne,  et  dont  le 
prix  reste  toujours  au-dessous  de  celui  des  charpentes 
ordinaires  ; 

2*  A  donner  aux  saillies  latérales,  quand  cela  est 
nécessaire,  une  étendue  beaucoup  plus  considérable 
que  ne  le  permet  la  ferme  cintrée  seule. 

J'ai  reconnu  que,  dans  bien  des  cas,  il  importe  de 
pouvoir  couvrir  un  espace  assez  grand  en  dehors  des 
poteaux,  et  c'est  pour  répondre  k  ce  besoin  que  j'ai 
apporté  ce  perfectionnement. 

Par  la  même  occasion ,  je  crois  utile  d'indiquer  que , 
chaque  fois  qu'il  est  nécessaire  de  mettre  les  poteaux 
à  de  grands  écartements,  je  soutiens  mes  sablières  par 
des  fermes  cintrées  qui  me  permettent  d'éloigner  les 
poteaux  autant  qu'on  le  désire,  sans  aucun  inconvé- 
nient et  sans  une  grande  augmentation  de  dépense. 

Cela  produit  une  charpente  composée ,  sur  les  côtés , 
d'arceaux  qui  se  prêtent  facilement  à  la  décoration. 

En  conséquence  de  ce  qui  précède,  cette  addition 
a  pour  but  : 

1*  Les  dispositions  permettant  de  transformer  ma 
charpente  cintrée  en  charpente  à  deux  versants  et  don- 
nant la  possibilité  d'employer  l'ardoise  et  même  la 
tuile  pour  la  couverture; 

2*  Les  dispositions  facilitant  l'établissement  de 
grandes  saillies  en  dehors  des  poteaux  ,  sans  rien 
changer  au  reste  de  la  charpente  et  au  moyen  de  liens 
soutenant  ladite  saillie. 
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FiD  date  du  6  décembre  1860, 


Au  sieur  Mabib,  à  Paris, 
Pour  un  appareil  è  élever  Teau. 
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26726. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  6  décenabre  1860, 

AU  sieur  Olier,  à  Paris, 
Pour  un  papier  de  sûreté. 


Ce  papier  est  destiné  à  prévenir  la  contrefaçon  et 
la  Êdsification  des  actions ,  billets  de  banque ,  mandats , 
lettres  de  change,  papiers  timbrés,  timbres  mobiles, 
et  s  oppose  en  même  temps  à  Faltération  de  toutes 
les  écritures  publiques  ou  privées. 

Ce  papier  est  composé  d'une  seule  feuille  fabriquée 
par  la  superposition  de  plusieurs  couches  de  pâte  de 
nature  ou  de  couleurs  différentes ,  suivant  Tusage  au- 
quel on  le  destine. 

Ainsi  pour  les  billets  de  banque  actuels,  au  lieu  de 
coucher  Tune  sur  Tautre  deux  feuilles  fabriquées 
séparément ,  ce  qui  écrase  le  filigrane  et  nuit  à  la  soli- 
dite  du  papier,  on  prend  avec  la  forme  une  couche  de 
pâte  blanche  ordinaire  que  Ton  recouvre  d'une  seconde 
couche  de  pâte  de  nature  différente  destinée  à  aug- 
menter la  ténacité  du  papier  et  la  transparence  du  fili- 
grane. 

On  peut  aussi ,  si  on  le  désire ,  mettre  cette  dernière 
couche  de  pâte  entre  deux  couches  de  pâte  blanche; 
mais  on  prévient  plus  sûrement  la  contrefaçon  des 
actions ,  billets  de  banque ,  mandats ,  lettres  de  change , 
timbres ,  et  Taltération  des  écritures  publiques  ou  pri- 
vées, en  plaçant  une  couche  de  pâte  colorée  entre 
deux  couches  de  pâte  blanche,  afin  d^obtenir  une  seule 
feuille  d'une  adhérence  parfaite,  et  dont  les  surfaces 
sont  blanches  tandis  que  Tintérièur  est  coloré. 

On  peut  employer,  pour  teindre  la  pâte  destinée  à 
la  couche  intérieure ,  la  couleur  que  Ton  désire  ;  néan- 
moins, cette  couleur  doit  être  très -solide  pour  les 
billets  de  banque,  actions  ou  autre  signe  monétaire, 
tandis  qu'elle  doit  être  très-délébiie  pour  les  papiers 
destinés  aux  écritures  publiques  ou  privées. 

Lorsque  la  pâte  est  bien  teinte,  on  dispose  trois 
cuves  : 

La  première,  renfermant  de  la  pâte  blanche,  con» 
tient  moins  de  matière  que  les  autres,  eu  égard  à  la 
quantité  d'eau  ; 

La  deuxième,  contenant  la  pâte  colorée^  est  plus 
fournie  que  la  première; 

Enfin ,  la  troisième  doit  être  garnie  d'une  quantité 
de  pâte  blanche  beaucoup  plus  considérable. 

On  prend  d'abord  avec  la  forme  une  couche  de 


pâte  blanche;  on  plonge  ensuite  la  forme  dans  la 
deuxième  cuve  afin  de  prendre  une  très-légère  couche 
de  pâte  colorée,  et  Ton  plonge  enfin  Ja  forme  dans  la 
troisième  cuve,  à  l'effet  de  renfermer  la  pâte  colorée 
entre  deux  couches  de  pâte  blanche. 

Lorsque  la  feuille  est  caillée,  on  la  couche  sur  un 
feutre  et  Ton  continue  l'opération  par  les  procédés 
ordinaires. 

Afin  d'éviter  que  les  premières  couches  ne  soient 
brisées  lors  de  leur  immersion  dans  les  cuves ,  il  faut 
avoir  soin  de  doubler  la  forme  avec  une  toile  métal- 
lique, â  moins  que  le  tissu  de  cette  forme  ne  soit 
excessivement  fin. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

Endatedu5juUlell861. 

Il  arrive  fréquemment,  dans  la  fabrication  du  pa- 
pier de  sûreté ,  qu'après  avoir  pris  une  couche  de  pâte 
il  reste  sur  les  parois  de  la  forme,  et  principalement 
en  dessous,  une  certaine  quantité  de  fibriles  qui,  en 
se  mélangeant  â  la  pâte  des  autres  cuves,  occasionnent 
une  altération  de  la  matière  première  contenue  dans 
ces  cuves ,  ce  qui  oblige  à  renouveler  très-souvent  la 
pâte. 

On  prévient  cet  inconvénient  en  plaçant  la  forme , 
lorsqu'elle  a  été  recouverte  par  la  première  couche  de 
pâle,  dans  un  châssis  en  bois,  en  métal  ou  en  toute 
autre  matière,  destiné  à  lui  servir  d'enveloppe  sur  les 
côtés  et  fermé  dessous  par  une  toile  métallique  ou 
autre,  afin  de  préserver  les  parties  de  la  forme  qui 
ne  sont  pas  recouvertes  par  la  première  couche  de 
tout  contact  avec  la  pâte  de  la  deuxième  cuve. 

Pendant  cette  opération,  on  peut,  si  on  le  désire, 
laisser  sur  la  forme  la  même  couverte  ou  bien  em- 
ployer une  autre  couverte  qui  recouvre  à  la  fois  les 
bords  de  la  forme  et  ceux  du  châssis  ;  mais  il  faut ,  dans 
ce  cas ,  avoir  soin  que  cette  nouvelle  couverte  n'excède 
pas  la  hauteur  de  la  première,  parce  que,  comme  on 
l'a  dit  dans  le  brevet,  en  plongeant  la  forme  dans  la 
deuxième  cuve ,  on  ne  doit  prendre  qu'une  très-légère 
couche  de  pâte  colorée  :  cette  précaution  est  de  la 
plus  grande  importance,  surtout  lorsque  l'on  veut 
^obtenir  à  la  feis  un  papier  très-mince  et  un  filigrane 
très-apparent. 

En  effet,  la  couche  du  milieu  étant  moins  épaisse 
que  les  autres,  la  pâte  se  projette  par  le  mouvement 
imprimé  à  la  forme  dans  les  creux  du  filigrane;  elle 
augmente  la  puissance  des  parties  opaques ,  tandis  que 
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le  défaul  de  pâte  colorée  dans  la  partie  élevée  de  la 
forme,  qui  correspond  aux  parties  claires  du  filigrane, 
rend  cette  partie  beaucoup  plus  transparente  et  per- 
-met  d'obtenir  une  très-grande  puissance  de  ton ,  tout 
en  donnant  peu  d*épaisseur  au  papier. 

Si,  au  lieu  de  procéder  ainsi,  on  donnait  la  même 
épaisseur  aux  trois  couches  de  pâte,  le  filigrane  aurait 
alors  une  trop  grande  uniformité  de  ton;  il  se  déta- 
cherait moins  de  la  couleur  générale  du  papier;  la 
feuille  serait  trop  épaisse  et,  par  suite,  la  contrefaçon 
deviendrait  plus  facile. 

11  est  bien  entendu ,  au  surplus ,  que  le  châssis  qui 
est  destiné  à  préserver  la  forme  lors  de  son  immer- 
sion dans  la  deuxième  cuve  ne  doit  servir  que  pour 
la  deuxième  couche  de  pâte.  Son  emploi  serait  plus 
nuisible  qu'utile  pour  appliquer  la  troisième  couche, 
qui  doit,  comme  la  première,  être  blanche  et  recou- 
vrir toute  la  pâte  colorée. 

On  fait  observer  en  outre  que  le  moment  le  plus 
favorable  pour  replonger  la  forme  dans  la  deuxième 
et  la  troisième  cuve  étant  celui  où  la  première  et  la 
deuxième  couche  de  pâte  sont  caillées,  il  ne  faut 
pas  employer  trop  de  temps  à  placer  la  forme  dans  le 
châssis  ou  à  la  sortir  de  cette  enveloppe,  afin  que  les 
différentes  couches  de  pâte  puissent  bien  se  souder 
ensemble  afin  de  donner  au  papier  toute  la  solidité 
désirable. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  da  13  juillet  1861 . 

Dan3  le  brevet  et  les  additions  j  ai  indiqué,  comme 
moyens  de  fabrication  pour  obtenir  des  papiers  de 
sûreté  composés  de  plusieurs  couches  de  pâte  de  na- 
ture ou  de  couleur  différentes  : 

i*  La  superposition  de  trois  couches  de  pâle,  en 
replongeant  successivement  la  forme  dans  les  cuves  ; 

a"*  La  superposition  sur  la  forme  de  deux  couches 
de  pâte  que  Ton  pose  sur  un  feutre  lorsqu'elles  sont 
caillées ,  et  que  l'on  recouvre  ensuite  d'une  troisième 
couche  de  pâte  prise  séparément; 

3**  La  superposition  sur  le  feutre  de  trois  couches 
de  pâte  prbes  séparément  dans  les  cuves. 

Je  viens  aujourd'hui  indiquer  les  moyens  de  fabri- 
cation ci-après  : 

On  dispose  trois  caisses  ou  réservoirs  renfermant 
séparément  les  différentes  natures  de  pâte  que  Ton 
veut  employer. 

Ces  caisses  ou  réservoirs  étant  construits  comme 


ceux  que  Ton  emploie  dans  les  papeteries  mécaniques 
pour  contenir  la  pâte  et  la  déverser  sur  la  table  de 
fabrication ,  sauf  toutefois  la  dimension ,  qui  doit  varier 
suivant  celle  des  papiers  que  Ton  désire  fabriquer, 
je  crois  inutile  d'entrer  ici  dans  une  description  parti- 
culière à  ce  sujet. 

On  place  d'abord  la  forme  sous  la  première  caisse, 
afin  de  recueillir  la  pâle  qui  s'en  échappe  ;  on  imprime 
un  mouvement  d*oscillalion  à  la  forme  ;  on  laisse  cailler 
celte  première  couche. 

On  place  ensuite  la  forme  sous  la  deuxième  caisse , 
pour  recevoir  une  couche  de  pâte  de  nature  ou  de 
couleurs  différentes,  et  enfin,  lorsque  la  deuxième 
couche  de  pâte  est  caillée ,  on  présente  la  forme  sous 
la  dernière  caisse  pour  recevoir  la  troisième  couche 
de  pâle.  On  laisse  cailler,  on  couche  sur  un  feutre  et 
Ton  continue  l'opération  par  les  procédés  ordinaires. 

On  peut  se  servir  simultanément  des  cuves  et  des 
caisses  pour  superposer  les  couches ,  en  plongeant  la 
forme  dans  la  cuve  et  la  plaçant  ensuite  sous  une 
caisse  pour  recevoir  la  deuxième  couche ,  et  au  besoin 
même  la  troisième ,  qui  peut  à  volonté  être  prise  dans 
une  cuve ,  ou  en  plaçant  la  forme  sous  une  caisse. 

Ainsi  que  je  l'ai  déjà  fait  observer  dans  les  précé- 
dentes descriptions,  il  faut  que  les  pâtes  destinées  à 
la  deuxième  et  à  la  troisième  couche  soient  plus  denses 
que  celle  qui  sert  à  former  la  première  couche. 

En  présentant  la  forme  sous  les  caisses  ou  réser- 
voirs, x>n  doit  la  placer  le  plus  près  possible  du  tablier 
sur  lequel  la  pâte  descend,  pour  éviter  que  les  pre- 
mières couches  ne  soient  brisées  par  le  contact  de  la 
nouvelle  pâte. 

On  peut  obtenir  le  même  résultat  en  plaçant,  au- 
dessus  de  la  table  de  fabrication  d'une  machine  à  fa- 
briquer le  papier  continu ,  trois  réservoirs  destinés  à 
déverser  la  pâte  à  des  distances  voulues ,  afin  que  cette 
pâle  ait  le  temps  de  se  cailler  pour  recevoir  les  nou- 
velles couches  qui  doivent  se  superposer  et  s'égoutler 
avant  d'arriver  sous  les  cylindres  et  sur  le  feutre  cou- 
cheur. 

On  peut  enfin  superposer  deux  couches  de  pâle  sur 
la  table  de  fabrication  et  préparer,  au  moyen  dune 
deuxième  machine,  la  troisième  couche,  qui  viendrait 
se  réunir  aux  deux  couches  précédentes  et  se  souder 
à  elles  par  la  pression  des  cylindres  séchants. 


Digitized  by 


Google 


BREVETS  D'INVENTION. 


229 


26727. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  6  décembre  1860, 

Aux  sieurs  de  âldegoâ,  à  Paris, 
Pour  un  nouveau  procédé  de  clarification  des 
jus  sucrés  dans  la  fabrication  des  sucres. 


Après  avoir  déféqué  à  la  chaux  à  peu  près  comme 
dans  le  procédé  dit  ordinaire,  en  ayant  soin  toutefois 
d*ob(euir  des  jus  un  peu  vifs ,  ce  qui  se  fait  par  lad- 
dition  d*un  petit  excès  de  chaux,  nous  refroidissons 
les  jus  en  les  faisant  passer  dans  un  appareil  réfrigé- 
rant jusquà  la  température  de  35  à  ào  degrés;  il 
ne  faut  pas  descendre  beaucoup  au-dessous  de  35  de- 
grés ;  il  faut  seulement  gagner  du  temps  et  empêcher 
que  les  jus  ne  fermentent. 

Nous  donnerons  plus  loin  la  description  du  réfri- 
gérant que  nous  employons  de  préférence  pour  le 
refroidissement  de  i5  hectolitres  à  la  fois,  au  point 
voulu,  dans  Tespace  de  cinq  minutes. 

Les  jus  refroidis  sont  introduits  en  sortant  du  réfri- 
gérant dans  des  chaudières  que  Ton  chauffe  préféra- 
blement  par  le  fond  comme  les  chaudières  à  double 
fond  dites  cals-de-poule ;  on  peut  cependant  employer 
des  serpentins;  mais  le  double  fond  vaut  infiniment 
mieux. 

On  introduit  alors  dans  ce  jus  une  certaine  quan- 
tité de  liquide  savonneux  préparé  comme  nous  l'indi- 
querons plus  loin;  la  quantité  de  ce  liquide,  quil 
est  convenable  d*ajouter,  ne  peut  être  déterminée  à 
Tavance  :  elle  dépend  de  la  quantité  de  chaux  qui 
reste  dans  la  liqueur  à  Tétat  de  dissolution. 

On  ne  doit  jamais  mettre  un  excès  de  savon  :  on 
s'aperçoit  qu'il  y  a  excès  quand,  par  l'addition  d*une 
petite  quantité,  le  liquide  devient  jaune  et  ne  rede- 
vient pas  clair  lorsqu'on  élève  la  température;  il  ne 
faudrait  pas  croire  qu'on  doive  ajouter  la  quantité  de 
savon  nécessaire  théoriquement  pour  saturer  toute  la 
chaux  contenue  encore  dans  le  jus  :  on  ne  peut  point 
industriellement  arriver  à  ce  résultat.  Il  ne  faut  pas 
dépasser  dans  l'addition  du  savon  le  point  que  j'ai 
indiqué  plus  haut,  c'est-à-dire  quil  faut  s'arrêter  au 
moment  ou  Ton  n'obtient  plus  le  jus  clair;  si  l'on  va 
plus  loin ,  le  liquide  reste  trouble  et  les  filtres  s'en- 
crassent fort  rapidement. 

Il  est  clair  que,  avant  de  passer  les  jus  sur  les 
filtres,  il  est  convenable  de  les  faire  passer  dans  des 
débourbeurs  bien  soignés  et  assez  souvent  renouvelés  ; 


à  partir  de  ce  moment,  la  fabrication  reste  la  même 
que  par  les  procédés  en  usage. 

Voici  comme  nous  sommes  arrivés  à  préparer  in- 
dustriellement et  économiquement  le  liquide  savon- 
neux : 

Le  savon  que  nous  employons  est  composé  de  quatre 
équivalents  d'acide oléique  pour  un  de  base ,  soit  soude  ; 
potasse  ou  ammoniaque. 

Voici  comment  nous  opérons  : 

Supposons  que  la  base  employée  soit  de  la  soude  ; 
le  liquide  savonneux  que  nous  employons  est  com- 
posé, pour  i,ooo  litres  : 

De  1 1 G  litres  ou  i  oo  kilogranmies  d'acide  oléique 
filtré  du  conunerce,  d'une  quantité  de  soude  brute  du 
commerce  contenant  3  kilogrammes  de  soude  caus- 
tique'supposée  anhydre,  de  900  litres  d'eau. 

Après  l'opération ,  l'on  aura  i  ,000  litres  de  liquide 
savonneux. 

Voici  comment  on  doit  s'y  prendre  pour  effectuer 
la  combinaison  : 

On  dissoudra  dans  une  chaudière  à  double  fond  ou 
à  serpentin  inférieur  une  quantité  de  soude  brute  du 
commerce  4  contenant  3  kilogrammes  de  soude  caus- 
tique supposée  anhydre,  dans  a5o  litres  d'eau;  après 
avoir  préalablement  dans  un  vase  à  part,  un  seau 
par  exemple ,  décomposé  une  partie  du  carbonate  de 
soude  par  un  lait  de  chaux  caustique,  on  portera  ce 
liquide  à  l'ébullition,  et  l'on  ajoutera  peu  à  peu  de 
l'acide  oléique  jusqu*à  ce  qu'on  en  ait  mis  a 5  litres; 
cette  opération  durera  une  demi -heure.  On  conti- 
nuera à  chauffer  en  ajoutant  de  l'eau  petit  à  petit 
jusqu'à  ce  qu'on  ait  en  tout  5oo  litres  de  liquide; 
à  ce  moment,  on  sera  arrivé  à  l'ébullition,  que  l'on 
prolongera  environ  une  heure  sans  faire  aucune  addi- 
tion d'acide.  On  laissera  tomber  la  température  jus- 
qu'à 85  à  90"  centigrades;  on  ajoutera  alors  l'acide 
oléique  par  petites  parties,  environ  5  litres  à  la  fois^ 
en  ayant  soin  de  toujours  brasser  avec  un  balai  et  de 
n'ajouter  une  nouvelle  quantité  d'acide  oléique  que 
lorsqu'il  n*y  aura  plus  réaction,  ce  dont  on  s'aperçoit 
facilement,  car  le  gaz  acide  carbonique  cesse  de  se 
dégager  et  de  faire  monter  le  liquide;  on  ajoutera  ainsi 
jusqu'à  ce  que  les  110  litres  soient  incorporés.  L'ope- 
ration  totale  demande  à  peu  près  trois  heures  ou  trois 
heures  et  demie. 

Il  faut  employer  le  savon  chaud  à  8o'  centigrades 
environ  ;  mais  il  ne  faut  pas  non  plus  faire  bouillir, 
car,  à  la  température  de  l'ébullition,  il  se  décompose^ 
et  Facide  oléique  surnage. 

En  employant  cette  liqueur  savonneuse ,  les  crasses , 
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qai  sont  composées  de  savon  calcaire,  entrainaot 
beaucoup  de  matière  organique,  sont  blanches  et  assez 
dures  pour  être  enlevées  a  récumoir;  cette  opération 
ne  doit  se  faire  que  dans  le  cas  où  Ton  n  emploie  pas 
de  chaudière  à  double  fond,  car  dans  ce  cas  il  serait 
préférable  de  les  prendre  comme  dans  la  défécation 
ordinaire. 

Ces  crasses,  recueillies  d'une  manière  quelconque, 
sont  mises  en  presse  dans  des  sacs  comme  les  écumes 
de  défécation  ordinaire  ;  elles  deviennent  dures  et  ne 
crassent  pas  plus  les  toiles  que  les  crasses  ordinaires. 
Mises  de  côté  et  couvertes  d*un  peu  d'eau ,  aGn 
d*éviter  la  combustion  spontanée  qui  ne  manquerait 
pas  de  s'établir,  elles  sont  traitées  de  la  manière  sui- 
vante pour  en  extraire  Tacide  oléique  : 

On  broie  les  écumes  entre  des  cylindres  de  bois  ou 
tout  autrement,  et  on  les  met  dans  une  chaudière 
étamée  munie  d'un  barboteur  à  vapeur;  on  introduit 
dans  ces  crasses  un  grand  excès  d'acide  sulfurique  des 
chambres  ou  à  66  degrés ,  si  l'on  n'en  a  pas  d'autre  : 
nous  prenons  l'acide  sulfurique  des  chambres ,  car  il  est 
d*un  prix  moins  élevé.  £n  deux  heures  de  barbotage 
de  la  vapeur,  la  réaction  est  terminée;  on  décante 
l'acide  oléique  qui  surnage  et  on  le  lave  dans  de  T^au 
une  ou  deux  fois.  L'emploi  d'un  excès  d'acide  sulfu- 
rique, je  dirai  môme  d'un  grand  excès,  est  indispen- 
sable, car  sans  cela  l'acide  oléique  ne  se  sépare  pas 
du  sulfate  de  chaux  formé;  cet  excès  n'est  pas  perdu, 
car  il  sert  pour  une  autre  opération. 

Quant  à  l'appareil  réfrigérant  employé,  il  se  com- 
pose (le  tubes  de  cuivre  de  i  mètre  de  longueur  et 
droits ,  fixés  sur  des  bagues  par  chaque  bout  dans  des 
plaques  de  tôle  percées  de  trous ,  de  manière  à  (ôrmer 
un  appareil  analogue  à  une  cliaudière  à  vapeur  tubu- 
laire. 

Un  double  compartiment  permet  d'isoler  l'eau  qui 
passe  dans  les  tubes  et  qui  sert  au  refroidissement  du 
jus  qui  enveloppe  les  tubes  de  toutes  parts. 

Les  appareils ,  qui  effectuent  le  refroidissement  en 
cinq  minutes ,  sont  composés  de  huit  cents  tubes  de 
I  mètre  de  longueur  et  de  ào  millimètres  de  diamètre. 


26728. 

BIŒVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  7  décembre  1860, 

Au  sieur  Gbistofini,  à  Paris, 

Pour  une  teote-abri  a  toile  polygonale. 


26729. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  6  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Fouhnier,  à  Paris, 
Pour  un  collier  de  cheval  spécialement  appli- 
cable à  l'agriculture. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  5  octobre 
i86i. 


26730. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 7  décembre  1 860 , 

Au  sieur  ArnaudCoffin,  à  Cogny  (Rhône), 
Pour  un  hectolitre  mesureur  à  déversoir  et  à 
bascule. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  i5  de 
cembre  i86îi. 


26731. 


BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  novembre  1800, 

Au  sieur  Collignon,  à  OHéans, 

Pour  remploi  de  la  chaux  dans  l'agriculture. 


L'inventeur  délite  la  chaux  avec  de  leau  mélangée 
d'acide  hydrochlorique,  et  il  ajoute  k  cette  chiux 
bien  pulvérisée  des  matières ,  comme  des  cendres  les- 
sivées, qui  tuent  les  insectes. 

D'ailleurs   il  emploie,   pour  bien  répandre  cette 
chaux,  un  chauleur  à  tiroir  et  à  trémie. 
Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des 
7  mars  i863, 
i5juin  i863, 
i6  mars  i864« 
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26732. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

Ed  date  du  15  novembre  1860, 

Au  sieur  Courtois,  à  Paris, 
Pour  une  pipe. 


26733. 
BREVET  D INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  12  décembre  1860, 

Au  sieur  Foorvbl,  à  Bourisson  (Charente), 
Pour  un  papier  continu  dit  papier-toile. 


Là  toile  étant  apprêtée  soit  à  la  gomme,  soit  à  la 
gélatine,  soit  à  la  colle  de  fécules  ou  amidon,  est  dé- 
vidée sur  un  rouleau  fixé  par  deux  supports  au-dessus 
de  la  toile  métallique  d'une  machine  a  papier,  dans 
l'espace  compris  entre  les  caisses  d'aspiration  et  les 
premières  presses. 

La  machine  étant  en  marche  avec  la  pâte  à  papier 
sur  la  table  de  fabrication,  je  fais  descendre  la  toile, 
qui,  passant  avec  la  pâte  entre  des  presses  humides, 
se  colle  avec  la  feuille  de  papier,  la  suit  dans  sa  marche 
sous  toutes  les  autres  presses ,  ainsi  '  que  sous  les  cy- 
lindres sécheurs  jusqu'au  dévidoir,  où  elle  arrive  par- 
faitement sèche  et  adhérente. 

En  augmentant  Tapprét  de  la  toile,  j'ai  obtenu  le 
même  résultat,  en  n'établissant  le  contact  avec  la 
feuille  de  papier  qu'immédiatement  avant  les  secondes 
presses  dites  presses  couckeases. 

Je  puis  par  le  même  système  placer  la  toile  entre 
deux  feuilles  de  papier  de  même  quahté  ou  couleur 
ou  de  qualités  et  couleurs  différentes: 


2673^4. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  6  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Grosset,  à  Paris , 

Pour  des  briques  hydrauliques  servant  à  cons- 
truire les  voûtes  et  les  fosse»  exposées  à  Thumi- 
dité. 


Cette  brique,  en  vertu  de  sa  composition,  n  a  ptas 


besoin  d'être  enduite  comme  la  meulière  ;  elle  se  monte 
seulement  avec  ciment  romain  dans  les  joints. 

Plusieurs  avantages  soi>t  donc  attachés  à  l'emploi 
de  celte  brique. 

On  gâche  du  ciment  de  Vassy  ou  de  Pouilly  dans 
une  auge  quelconque  avec  de  l'eau;  on  y  introduit  du 
sable  de  rivière  ou  de  plaine;  puis  on  ajoute  du  mâ- 
chefer ou  de  la  pierre  meulière  concassée  ou  des  éclats 
de  pierre  de  roche  ou  pierre  dure  en  petits  fragments. 
On  pétrit  le  tout  ensemble  de  la  même  manière  que 
l'on  gâche  le  plâtre  dans  une  auge.  On  a  ainsi  un  mé- 
lange hydrofuge,  que  l'on  moule  sous  toute  funne 
exigée. 

Cette  brique,  séchée  à  l'air  libre,  est  ensuite  em- 
ployée en  remplacement  de  la  meulière  dans  la  cons- 
truction des  fosses,  voûtes  ou  autres  constructions  qu'il 
s'agit  d'abriter  contre  l'humidité. 

Voici  les  proportions  de  chacune  des  matières  qui 
entrent  dans  le  mélange  : 

Ciment  de  Vassy  ou  de  Pouilly 
ou  ciment  jaune  des  environs 

de  Paris 20  parties. 

Sable  de  rivière  ou  de  plaine ...      3o 
Mâchefer  ou  pierre  concassée.  .      5o 

Au  besoin ,  on  peut  prendre  partie  de  mâchefer  et 
partie  de  pierre  meulière  ou  pierre  dure  concassée. 

Toute  construction  faite  avec  cette  brique ,  laquelle 
porte  son  enduit  naturel  et  se  superpose  avec  couche  de 
ciment  ou  de  chaux  hydraulique  seulement  dans  les 
joints,  remplacera  avec  avantage  la  meulière  et  le 
moellon  piqué  et  dans  des  conditions  plus  salubres  et 
plus  régulières. 


26735. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  do  9  novembre  1860, 

Au  sieur  Metrat,  à  Besançon , 
Pour  une  noachine  à  battre  les  faux. 


Cette  machine  est  a  came  et  à  pédale ,  donnant  le 
mouvement  au  martinet  qui  frappe  sur  la  faux  à  battre . 

Brevet  et  certificat  d*addition  en  date  du  3 1  oc 
tohre  1861. 
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26736. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  6  décembre  1860, 

AU  sieur  Malherbe,  à  Cherbourg, 
Pour  un  propulseur  construit  et  fonctionnant 
comme  les  nageoires  des  poissons. 


26737. 
BREVET  D'INVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  24  septembre  187(i), 
En  date  du  6  décembre  1860, 

Au  sieur  Haworth,  à  Paris, 

Pour  des  perrectionnements  aux  voies  ferrées. 


Il  s*agit  des  chemins  parcourus  par  des  voitures 
.ordinaires. 

Ces  chemins  sont  composés  de  trois  voies  :  les  deux 
extrêmes  sont  plates  et  faites  en  fer  à  T  et  celle  du 
milieu  est  creuse,  et  la  voiture  est  munie  d'une  pou- 
lie qui  s'engage  dans  cette  rainure.  Quand  on  fait  un 
coude  ou  qu'on  veut  changer  de  voie,  on  soulève  cette 
poulie  et  la  voiture  glisse  extourne  facilement, 


26738. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  7  décembre  1860, 

Au  sieur  Guerinot,  à  Paris, 
Pour  des  procédés  de  fabrication  des  clefs  de 
montre. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des  9  avril 
et  5  juillet  186a. 


26739. 
BREVET  D INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  19  décembre  1860, 

Au  sieur  Minary,  à  Besançon , 
Pour  le  traitement  des  minerais  de  fer  par  le 
cyanogène. 

Le  cyanogène  mis  en  contact  avec  un  minerai  de  ier 


mélangé  de  charbon,  et  porté  à  la  température  du 
rouge  vif,  réagit  énergiquement  sur  l'oxyde ,  qu'il  ra- 
mène promptement  à  Tétat  métallique  ;  ensuite  il  se 
combine  en  de  faibles  proportions  avec  le  fer  et  le  car- 
bone, et  donne  pour  résultat  la  fonte  et  tous  les  in- 
termédiaires, tels  que  l'acier,  les  divers  fers  aciéreux, 
compris  entre  la  fonte  et  le  fer. 

Ces  fontes  et  ces  aciers  m'ont  donné  à  l'analyse  des 
quantités  d'azote  et  de  carbone  qui  pourraient  être 
représentées  par  un  équivalent  de  carbone  uni  à 
un  équivalent  de  cyanogène  en  combinaison  avec 
le  fer. 

Ainsi ,  l'action  du  cyanogène  et  des  cyanures  a  pour 
effet  d'activer  beaucoup  la  production  de  la  fonte  et 
de  ses  dérivés ,  et  cette  production  de  fonte  peut  être 
obtenue  à  des  températures  bien  inférieures  à  celle 
aujourd'hui  nécessaire  dans  le  haut  fourneau. 

On  peut  ainsi  s'expliquer  l'énorme  consommation 
de  combustible  qui  correspond  à  la  production  d'une 
tonne  de  fonte;  en  effet,  la  fonte  qui  donne  à  l'analyse 
des  quantités  assez  considérables  d'azote  est  évidem- 
ment produite  sous  l'influence  du  cyanogène,  lequel 
n  est  généré  que  très-parcimonieusement  dans  le  four- 
neau :  on  peut  donc  considérer  ce  travail  sous  un 
nouveau  point  de  vue  et  dire  que  la  quantité  de  com- 
bustible brûlé  ne  correspond  pas ,  loin  de  là ,  à  celle 
qui  serait  nécessaire  pour  obtenir  la  tonne  de  fonte, 
mais  bien  à  celle  qui  est  nécessaire  à  la  génération  du 
cyanogène ,  agent  indispensable  à  la  production  d'une 
tonné  de  fonte. 

Cette  nouvelle  théorie  du  traitement  des  minerais 
étant  bien  comprise ,  la  marche  à  suivre  est  toute  tra- 
cée, et  l'on  conçoit  que  le  moyen  naturel  de  dimi- 
nuer la  consommation  du  combustible  est  de  fournir 
à  l'appareil  de  réduction  et  de  production  de  la  fonte 
le  cyanogène  dont  il  a  besoin  et  que  le  fourneau  ne 
produit  qu'à  grand'peine. 

Le  moyen  le  plus  simple  et  le  plus  facile  de  pro- 
duire le  cyanogène  consiste  à  lancer  dans  Ja  masse 
du  combustible  et  du  minerai  dont  la  réduction  est 
très -avancée  un  courant  de  gaz  ammoniac,  lequel, 
au  contact  du  charbon  incandescent  et  de  l'oxyde  ma- 
gnétique, se  décompose,  donne  l'azote  à  fétat  naissant , 
qui  avec  le  carbone  forme  le  cyanogène. 

Pour  introduire  le  gaz  dans  le  fourneau ,  on  em- 
ploiera une  pompe  aspirante  et  foulante  qui  sera  mise 
en  motivement  par  le  même  moteur  que  les  machines 
soufflantes,  ou  bien  par  le  dégagement  du  gaz  lui- 
même,  lequel  peut  se  faire  facilement  sous  les  faibles 
pressions  qui  existent  dans  le  fourneau. 
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La  pompe  auraii  T avantage  de  distribuer  plas  régu- 
lièreooent  les  mêmes  quantités  de  gaz  dans  le  même 
temps  et  de  le  mesurer.  Elle  devrait  être  composée  de 
deux  cloches  en  fer  plongeant  dans  le  mercure. 

Le  moyen  le  plus  simple  de  dégagement  est  celui  que 
j'emploie  ;  il  se  compose  de  deux  cornues  en  fonte  de 
a  mètres  de  long,  ôo  centimètres  de  large  et  35  cen- 
timètres de  haut,  semblables  à  ceUes  employées  dans 
les  usines  à  gaz  d'éclairage. 

Ces  deux  cornues  ont  un  tube  de  dégagement  qui 
est  pourvu  d'un  tampon  à  la  partie  antérieure. 

Ce  tampon  est  enduit  d'argile  grasse  et  de  filaments 
d'étoupes ,  afin  d'obtenir  une  fermeture  hermétique. 

Du  sulfate  ou  du  chlorhydrate  d'ammoniaque  est 
o^langé  à  un  poids  égal  de  chaux  vive  et  introduit 
rapidement  dans  la  cornue. 

Pour  éviter  la  lenteur  de  l'opération,  le  mélange 
est  d  abord  placé  dans  une  caisse  en  tôle  qui  entre 
librement  dans  la  cornue;  on  ouvre  la  cornue  et  l'on 
fait  glisser  jusqu'au  fond  et  rapidement  la  caisse  toute 
chargée ,  puis  on  referme  au  moyen  du  tambour. 

Les  cornues  sont  placées  dans  des  fourneaux  et 
sont  portées  au' rouge;  elles  fonctionnent  alternative»* 
ment. 

On  peut  remplacer  le  mélange  indiqué  ci-dessus 
par  des  débris  de  matières  animales,  cuirs,  cornes, 
poils  et  matières  azotées. 

Enfin  tous  les  procédés  capables  de  produire  Tam- 
moniaque  ou  le  cyanogène  peuvent  être  employés. 

On  pourra  encore  introduire  l'ammoniaque  dans 
le  haut  fourneau  en  mélangeant  aux  charges  de  mi- 
nerai de  faibles  quantités  de  sels  ammoniacaux  ou  des 
matières  organiques  azotées  pouvant  dégager  ce  gaz, 
ou  bien  des  cyanures  et  des  résidus  de  cyanuration, 
des  chaux  et  des  eaux  ammoniacales  d'usines  à  gaz. 

L'objet  pour  lequel  je  demande  un  brevet  d'inven- 
tion est  l'application  du  cyanogène  au  traitement  des 
minerais  de  fer,  soit  au  moyen  de  l'ammoniaque,  soit 
au  moyen  de  cyanures  ou  tout  autre  procédé  capable 
de  générer  ce  corps. 

La  possibilité  d'appliquer  ce  système  aux  hauts 
fourneaux  sans  changer  les  appareils  actuellement  en 
usage  n'exclut  pas  le  moyen  de  l'appliquer  au  traite- 
ment des  minerais  de  fer  à  vases  clos;  je  me  réserve 
donc  aussi  la  propriété  de  cette  application. 

Ce  système  permettant  de  carburer  le  fer  au  degré 
que  l'on  veut,  il  peut  y  avoir  avantage  à  mélanger  le 
minerai  avec  du  charbon,  à  en  charger  des  cornues 
dans  lesquelles  un  courant  d!ammoniaque  ou  de  cya- 
nogène ou  un  mélange  de  cyanures  déterminerait  une 
i.xxvin. 


réduction  plus  prompte  et  permettrait  d'obtenir  soit 
le  fer  métallique,  soit  le  fer  aciéreux. 

Ces  matières  arrivées  à  cet  état ,  et  portées  à  une 
haute  température  dans  on  four,  pourraient  être  dé- 
barrassées des  scories  par  l'action  des  marteaux  ou 
cingleurs  en  usage  dans  les  usines. 

On  arriverait  à  produire  le  fer  directement  sans 
passer  par  l'état  intermédiaire  de  fonte. 

Tous  ces  moyens,  qui  naissent  du  système  pour 
lequel  je  réclame  un  brevet,  sont  aujourd'hui  coû- 
teux et  ne  présentent  guère  d'autres  avantages  que  de 
rendre  les  ouvriers  maîtres  de  l'opération  métallur- 
gique qui  se  fait  dans  le  haut  fourneau  et  d'accélérer 
la  descente  des  charges  et  d'augmenter  par  conséquent 
la  puissance  des  appareils  de  production  de  la  fonte  ; 
mais  on  peut  espérer  que  dans  un  avenir  prochain 
ils  présenteront  certainement  des  avantages  écono- 
miques importants  sur  le  système  actuellement  em- 
ployé. 

La  réduction  du  minerai  pouvant  se  faire  avec  faci- 
lité et  très -économiquement  dans  la  cuve  du  haut 
fiDumeau  jusqu'aux  ff  d'avancement,  ainsi  qu'il  ré- 
sulte des  beaux  travaux  de  M.  Ebelmen,  il  n  y  a  pas 
lieu ,  dans  cette  partie ,  de  faire  intervenir  le  cyanogène  ; 
mais  à  partir  des  étalages  jusqu'au  point  de  fusion , 
zone  dans  laquelle  les  yï  d'oxygène  restant  sont  dé- 
gagés, et  où  la  réaction  exige  la  plus  grande  énergie 
et  l'aide  d'une  très-haute  température ,  là  aussi  ou  se 
produit  trop  lentement  la  carburation  du  fer,  c'est  à 
ce  point  qu'il  faut  introduire  le  nouvel  auxiliaire,  le 
cyanogène  ou  l'ammoniaque,  qui,  par  leur  présence 
fourniraient  à  la  réaction  l'élément  qui  lui  manque  et 
précipiteraient  l'opération. 

C'est  donc  un  peu  au-dessus  des  tuyères  à  air,  à 
a 5  centimètres  environ,  que  le  gaz  devra  être" intro- 
duit; la  quantité  qu'il  est  nécessaire  d'injecter  étant 
fori  petite,  il  suffira  de  tuyères  d'un  diamètre  dix  à 
douze  fois  plus  petit  que  les  premières. 

Ces  tuyères  seront  raccordées  au  tuyau  de  d^age- 
ment  des  cornues. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

£d  date  du  14  mars  1861. 

D'après  quelques  expériences,  l'action  du  cyano- 
gène parait  être  due  à  la  décomposition  partielle  de 
ce  corps  au  contact  du  fer  métallique  sous  l'influence 
d'une  haute  température. 

Il  se  produit  alor?  du  carbone  à  l'état  naissant, 
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c'est-à-dire  sous  Tétat  le  plus  favorable  aux  combioai- 
âons;  le  fer  se  carbure  rapidement  en  présence  du 
carbone  dans  cet  état,  la  fusion  des  minerais  est  acti- 
vée et  la  production  du  fourneau  augmentée. 

Les  corps  qui  peuvent  être  employés  avantageuse- 
ment sont  la  houille ,  les  sciures  de  bois ,  les  matières 
grasses,  les  goudrons  et  tous  les  gaz  carbonés,  les 
carbures  d'hydrogène,  tous  les  corps  enfin  qui  peuvent, 
sous  rinSuence  de  la  température,  abandonner  du 
carbone  et  constituer  ce  corps  à  Télat  naissant. 

La  partie  du  fourneau  où  il  convient  de  les  intro- 
duire est  un  peu  au-dessus  des  tuyères,  à  2 5  centi- 
mètres environ. 

On  peut  introduire,  au  moyen  de  la  pompe,  les 
hydro-carbures  gazeux  et  les  goudrons  à  Tétat  liquide, 
la  chaleur  du  fourneau  pouvant  parfaitement  convenir 
à  la  volatilisation  de  ces  derniers. 

La  houille  bien  desséchée  et  réduite  en  poussière ,  la 
sciure  de  bois  et  autres  matières  carburées  en  poudre, 
pourraient  être  introduites  par  un  appareil  de  distri- 
bution et  un  courant d*air  fourni  parla  soufflerie,  qui 
chasserait  ces  niatières  dans  le  fourneau  et  à  la  même 
hauteur. 

L'importance  de  ces  injections  de  matières  et  de 
gaz  s'explique  par  le  raisonnement  suivant  : 

La  quantité  de  combustible  théoriquement  néces- 
saire pour  réduire,  fondre  et  subvenir  à  toutes  les 
pertes  de  chaleur  qui  ont  lieu  pendant  ces  opérations, 
n'est  guère  plus  du  tiers  de  celle  que  Ton  consomme 
généralement. 

Les  quantités  de  carbone  qui  s*emparent  de  l'oxy- 
gène des  oxydes,  ainsi  que  celles  qui  produisent  le 
calorique  en  se  brûlant  par  le  vent  de  la  soufflerie ,  sont 
invariables,  quelle  que  soit  la  plus  ou  moins  grande 
perfection  des  appareils  :  ces  quantités  sont  détermi  • 
nées  par  les  équivalents  ;  on  ne  trouve  dans  toutes  les 
opérations  successives  du  fourneau  qu'une  seule  réac- 
tion à  laquelle  on  puisse  attribuer  cette  augmentation 
considérable  de  combustible  employé  :  c'est  la  carbu- 
ration. 

Le  fer  ne  se  combine  avec  le  carbone  que  difficile- 
ment et  sous  l'influence  d'une  température  très-élevée: 
or,  tant  que  le  fer  métallique  du  minerai  n'est  pas 
carburé,  il  ne  fond  pas  et  les  charges  ne  descendent 
pas;  pendant  ce  temps,  la  combustion  du  charbon  se 
fait  toujours  et  arrive  à  être  triple  de  ce  qu'elle  devrait 
être. 

En  faisant  alors  arriver  le  cyanogène  dans  la  zone 
de  carburation ,  on  fournit  l'azote  et  le  carbone ,  tous 
les  deux  à  l'état  naissant,  qui  se  combinent  avec  le 


fer  naissant  aussi  et  produisent  très-rapidement  des 
fontes  remarquablement  bonnes  et  pouvant  servir  à 
la  fabrication  des  aciers. 

Les  hydro-carbures  et  les  matières  indiquées  ci- 
dessus  fournissent  également  du  carbone  à  l'état  nais- 
sant, produisent  un  effet  analogue  mais  moins  actif, 
l'azote  n'étant  fourni  que  par  l'air  atmosphérique  in- 
sufflé dans  le  fourneau. 

On  voit  donc  qu'il  peut  être  avantageux  d'employer 
les  hydro-carbures  comme  j'employais  d'abord  le  cya- 
nogène, c'est-à-dire  en  les  faisant  pénétrer  dans  le 
fourneau  à  la  base  de  la  zone  de  carburation,  qui 
est  entièrement  comprise  dans  les  étalages 

Ces  hydro-carbures  pourront  servir  seuls  ;  et  surtout 
lorsque  l'on  voudra  obtenir  des  fontes  de  fonderie  ou 
des  fontes  de  puddlage  ordinaires.  Au  contraire,  il 
conviendra  d'employer  l'ammoniaque  et  son  succé- 
dané ,  le  cyanogène ,  quand  on  voudra  obtenir  des 
fontes  pour  fabriquer  les  fers  forts  ou  aciéreux  et  sur- 
tout les  fontes  pour  aciers. 

Les  deux  méthodes  pourront  être  employées  à  la 
fois,  les  hydro-carbures  pouvant  être  produits  à  des 
prix  relativement  bas  et  bien  inférieurs  toujours  au 
gaz  ammoniac  ou  aux  cyanures  quelconques. 

La  disposition  la  plus  simple  consisterait  à  placer, 
dans  le  voisinage  des  hauts  fourneaux,  des  fours  à 
coke  dont  on  recueillerait  les  gaz  et  particulièrement 
ceux  produits  à  basse  température;  ces  gaz,  lavés  ou 
non,  seraient  introduits  dans  les  hauts  fourneaux  au 
moyen  de  pompes  aspirantes  et  foulantes,  et  à  a5  cen- 
timètres environ  au-dessus  des  tuyères,  comme  je  l'ai 
dit  plus  haut. 

De  cette  manière  les  gaz  ne  chargeraient  la  fabri- 
cation que  d'une  dépense  insignifiante,  puisque  l'on 
consoaunerait  le  coke  pour  le  traitement  de  la  mine. 

Ces  nouvelles  applications  auront,  je  l'espère,  pour 
résultat  de  rapprocher  la  consonunation  pratique  du 
combustible  de  celle  indiquée  par  la  théorie ,  et  aussi 
de  mettre  dans  la  main  du  métallurgiste  le  moyen  de 
produire  à  son  gré  les  natures  et  les  qualités  de  fonte 
qu'il  désirera,  nonobstant  la  nature  et  la  provenance 
des  minerais  et  des  combustibles. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 
En  date  du  37  novembre  1863. 

L'objet  de  cette  addition  est  de  comprendre  non- 
seulement  la  carburation  du  fer,  que  j'avais  principa- 
lement en  vue,  mais  encore  la  réduction  des  rame- 
rais. 
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Déjà  j'ai  appliqué  à  mon  système  les  gaz  de  la 
hooille,  des  résines,  du  bois,  des  matières  grasses  et 
de  tous  les  corps  capables  de  fournir  à  la  distillation 
des  carbures  d*hydrogène. 

Or  voici  une  disposition  qui  a  pour  but  d*augmen- 
tcr  la  quantité  de  gaz  à  employer,  pour  des  raisons 
pratiques  que  je  donnerai  plus  loin ,  et  de  compléter 
le  système  qui  maintenant  peut  se  résimier  ainsi  : 

Traiter  les  minerais  de  fer  dans  les  hauts  fourneaux 
actuels  en  carbonisant  la  houille  dans  leur  voisinage, 
en  y  injectant  tous  les  gaz  de  la  distillation  et  en  em- 
ployant le  coke  produit  à  composer  la  charge  avec  les 
minerais. 

J*ai  été  conduit  à  donner  cette  extension  au  pro- 
cédé par  la  difficulté  que  j*ai  rencontrée  à  mélanger 
convenablement  de  très-petites  quantités  de  gaz,  né- 
cessaires pour  la  carburation ,  k  la  masse  considérable 
qui  résulte  de  la  combustion  du  coke  devant  les  tuyères , 
el  qui  s'élève  avec  une  certaine  vitesse  à  travers  les 
matières  qui  remplissent  le  fourneau.  Mais  afin  de 
bien  préciser  celte  idée,  et  pour  déterminer  la  valeur 
et  Vimportance  que  ce  procédé  a  atteintes ,  il  est  néces- 
saire que  j'expose  la  théorie  du  haut  fourneau  actuel. 

On  sait  que  ces  appareils  sont  destinés  à  convertir 
en  fonte  les  minerais  de  fer  ;  que  ceux-ci  sont  jetés , 
ainsi  que  le  coke ,  par  couches  alternatives  dans  le 
gueulard,  qu'ik  descendent  dans  l'appareil  à  mesure 
de  la  combustion  du  charbon  par  l'air  lancé  aux 
tuyèi^s  par  des  machines  sou£3antes ,  et  que  la  fusion 
des  matières  dans  cette  zone  sépare  les  gangues  ter- 
reuses sous  fonne  de  laitiers  ou  silicates  et  le  fer  sous 
forme  de  fonte. 

Les  réactions  chimiques  qui  ont  lieu  dans  le  four- 
neau sont  la  réduction  des  minerais ,  c'est-à-dire  la 
révivification  du  fer  des  oxydes ,  auxquels  les  gaz  en- 
lèvent l'oxygène,  puis  la  carburation,  c'est-à-dire  la 
combinaison  du  fer  et  du  carbone,  dont  le  résultat  est 
la  fonte. 

L'agent  réducteur  est  le  gaz  oxyde  de  carbone  qui 
résulte  de  la  combustion  du  coke  par  le  vent  des 
tuyères ,  et  dont  le  résultat  est  d'abord  de  l'acide  car- 
bonique, mais  qui,  au  contact  du  charbon  incandes- 
cent, se  transforme  rapidement  en  oxyde  de  carbone. 

L'agent  de  la  carburation  est  le  charbon  lui-même. 

La  production  de  l'acide  carbonique  en  face  des 
tuyères  est  un  fait  bien  établi ,  et  il  résulte  de  mes  ex- 
périences que  sa  transformation  en  oi^yde  de  carbone 
au  contact  du  charbon  incandescent  est  très-rapide; 
j'ai  opéré  des  prises  de  gaz  à  80  centimètres  au-des- 
sus des  tuyères,  et  je  n'y  ^i  troiiyé  que  de  l'oxyde  de 


carbone  et  de  l'azote,  ce  qui  prouve  que  tout  l'acide 
carbonique  est  déjà  transformé  à  cette  hauteur. 

Or,  l'oxyde  de  carbone  étant  sans  influence  sur  le 
charbon ,  on  peut  en  conclure  que  tont  le  combustible 
introduit  dans  le  fourneau  est  en  réalité  brûlé  par  le 
vent  des  tuyères  et  converti  en  oxyde  de  carbone. 

Ce  gaz  est  l'agent  réducteur,  et  c'est  à  son  oxyda- 
tion ,  au  contact  des  minerais,  qu'est  dû  l'acide  carbo- 
nique que  l'on  rencontre  dans  les  gaz  du  gueulard. 

On  peut  encore  tirer  de  l'observation  rapportée  ci- 
dessus  que  tout  l'air  introduit  dans  le  fourneau  y  est 
brûlé  dans  une  zone  dont  la  hauteur  ne  dépasse  pas 
80  centimètres,  sans  en  excepter  une  molécule,  et 
que  par  conséquent,  à  cette  hauteur,  il  n'y  a  plus 
d'oxygène  libre. 

Il  résulte  également  de  mes  expériences  que  le 
charbon  et  le  fer  ne  se  combinent  que  très-difficile- 
ment à  la  température  du  rouge  blanc ,  surtout  lorsque 
le  charbon  a  été  préalablement  et  longtemps  calciné , 
ce  qui  est  ici  le  cas. 

De  plus,  les  contacts  du  fer  et  du  charbon  sont  peu 
nombreux  dans  les  hauts  fourneaux  ;  le  fer  réduit  est 
entouré  de  sa  gangue,  et  la  grosseur  des  morceaux 
de  minerais  et  de  coke  ne  permet  pas  des  points  de 
contact  multipliés  :  les  conditions  favorables  à  la  car- 
buration ne  sont  donc  pas  réalisées ,  et  cette  réaction 
exige  un  temps  beaucoup  plus  long  pour  s'effectuer. 

Par  ces  raisons,  si  la  masse  de  coke  introduite  avec 
les  minerais  n'est  pas  assez  grande  pour  permettre  au 
fer  réduit  de  séjourner  assez  longtemps  dans  la  zone 
où  il  doit  se  carburer,  il  descend  en  face  des  tuyères, 
où  l'atmosphère  est  très-oxydante;  une  partie  du  mé- 
tal se  brûle  et  passe  à  l'état  d'oxyde  dans  les  laitiers , 
l'autre  partie  fond,  absorbe  de  l'oxyde  et  tombe  dans 
le  creuset,  où  il  se  mélange  à  la  fonte,  qu'il  rend 
hétérogène,  huileuse  et  de  mauvaise  qualité  :  c'est  là 
le  thermomètre  du  praticien  ;  il  augmente  sa  charge  de 
combustible  jusqu'à  ce  que  la  qualité  de  la  fonte  soil 
suffisante  et  que  les  laitiers  ne  soient  plus  surchargés 
de  fer. 

La  facilité  avec  laquelle  l'oxyde  de  carbone  réduit 
l'oxyde  de  fer  aux  températures  élevées 'et,  au  con- 
traire ,  la  difficulté  avec  laquelle  s'opère  la  carburation 
du  fer  m'ont  fait  attribuer  à  cette  dernière  réaction 
la  plus  grande  importance ,  et  surtout  l'énorme  con- 
sommation de  combustible,  à  laquelle  on  n'a  pu  se 
soustraire  jusqu'ici  dans  la  fabrication  de  la  fonte. 

C'est  donc  pour  opérer  cette  carburation  avec  plus 
de  facilité,  et  pour  obtenir  une  réduction  importante 
dans  la  consommation   du  coke,  que  j'ai   eu  l'idée 
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.  d'injecter  dans  le  fourneau  des  gai  carburants,  de 
Tammomaque,  du  cyanogène,  etc. 

Depuis  l^examen  des  phénomènes  de  la  carbura- 
tion par  h»  cyanures  alcalîns',  j  ai  cru  en  trouver  une 
explicaticm  saiîsfaisaaèe  par  la  décomposition  du  cya- 
nogène qui  résulte  de  l'emploi  de  ces  divers  gas,  dé- 
composition qui  a  pour  résultat  de  fournir  au  fer  du 
carbone  à  Tétai  naissant. 

(^etle  idée  admise,  les  gae  hydvogènes  carbonés 
présentent  dans  des  conditions  beaucoup  plus  écono- 
miques le  carbone  naissant,  puisque  ces  gai  Taban- 
donnent  sous  la  seule  influence  d'une  haute  tempéra- 
ture. % 

L'emploi  des  gaz  carbonés  reposant  sur  la  faculté 
qu'ils  ont  d'abandonner  du  carbone  à  l'état  naissant, 
il  .est  évident  qu'ils  doivent  être  lancés  dans  une  par- 
tie du  fourneau  où  ils  ne  puissent  être  brûlés,  c'est-à- 
dire  là  où  l'on  ne  trouve  que  de  l'oxyde  de  carbone  et 
de  l'azote  ;  mais  comme  ils  opéreront  d'autant  mieux 
qu'ils  seront  introduits  là  où  la  température  sera  la 
plus  élevée,  il  sera  convenable  de  rechercher  dans 
chaque  fourneau  le  point  où  Facide  carbonique  a  dis- 
paru en  se  transformant  :  nous  pouvons ,  en  indiquant 
ce  tÂtonnemant,  prendre  pour  règle  80  centimètres 
au-dessous  des  tuyères. 

Avec  l'ammoniaque  et  les  cyanures,  ce  point  pour- 
rait descendre  plus  bas ,  ainsi  que  je  l'avais  indiqué  ; 
mais  pour  les  gox.  combustiUes  il  importe  de  ne  point 
les  détruire  par  la  combustion  et  de  les  introduire 
dans  une  zone  où  manquent  complètement  Toxygène 
libre  et  l'acide  carbonique.  Ils  doivent  pénétref  dans 
une  zone  réductrice  et  non  dans  une  zone  oxydante. 

La  combustion  de  ces  gaz  serait  un  non-sens  et  ne 
devrait  plus  être  considérée  que  comme  un  apport  de 
corobustâïle  au  fourneau ,  ce  qui  n'est  pas  l'objet  que 
Ton  se  propose. 

L'application  de  ce  procédé  m'a  £iit  reconnaître  une 
difficulté  de  nature  à  compromettre  tous  les  résultats 
prévus. 

Cette  difficulté,  du  domaine  de  la  pratique,  résulte 
de  l'impossibilité  matérielle  de  répartir  unifonnément 
dans  la  zone  de  carburation  les  gaz  carburateurs ,  dont 
le  volume  excessivement  faible,  comparé  à  celui  des 
gaz  provenant  de  la  combustion  aux  tuyères ,  s^élève 
avec  vitesse  dans  le  haut  fourneau. 

En  efFet,  l'appi^reil  que  j*ai  fait  installer  devait  in- 
jecter dans  le  fourneau  6  décimètres  cubes  par  seconde. 

Or,  la  combustion  aux  tuyères  est  de  a5o  grammes 
de  carbone  dans  le  même  temps,  ce  qui  correspond 
à  583  grammes  d'oxyde  de  carbone  et  i\i  i4  d*nzote. 


dont  le  volume  total  ramené  à  o  degré  est  d'environ 
1,370  décimètres. cubes. 

C'est  donc  -^  qu'il  s'a^t  d'introduire  et  de  mé- 
langer au  courant  gazeux  qui  monte  de  l'étage  infé- 
rieur. 

La  section  du  fourneau,  si  l'on  tient  compte  de 
l'obstruction  des  matières ,  cokes  et  minerais ,  étant  à 
peine  équivalente  à  1* mètre  carré,  la  vitesse  du  cou- 
rant est  supérieure  à  1  mètre  par  seconde. 

Dans  ces  conditions ,  n'est- il  pas  évident  que  le  mé- 
lange de  6  litres  d'hydrogène  carboné  avec  1 ,370  litres 
du  courant  de  combustion^  n'est  pas  possible  à  la 
hauteur  même  de  la  zone  où  ils  sont  lancés  ?  ces  hydro- 
carbures sont  entraînés  par  le  courmit  général ,  et  le 
mélange  ne  peut  se  faire  qu'à  une  grande  hauteur, 
au-dessus  de  la  zone  de  carburation. 

Par  conséquent ,  l'effet  qu'on  se  propose  d'obtenir 
est  par  ce  fait  impossible  à  atteindre,  non  par  erreur 
de  principe,  mais  par  difficulté  pratique. 

Cette  considération  m'engagea  à  augmenter  consi- 
dérablement le  volume  à  insuffler  et  me  sucera  alors 
l'idée  d'utiliser,  l'excès  même  de  ces  gaz  pour  la  ré- 
duction des  minerais. 

Pour  déterminer  le  volume  de  gax  nécessaire,  je 
cherchai  d'abord  à  déterminer  la  puissance  réductrice 
du  haut  fourneau  dans  les  cirooostaiieet  actuelles. 

Je  calculai  en  me  basant  sur  les  quantités  ordinaire 
de  coke  consommé  par  tonne  de  fonte  dans  notre 
localité,  soit  i,5oo  kilogramme  de  coke,  contenant 
80  p.  0/0  de  carbone,  soit  i  ,aoo  kilogrammes  de  car- 
bone pur,  correspondant  à  1  tonne  de  fonte. 

Pour  brûler  1 ,200  kilogrammes  de  carbone  à  l'état 
d'oxyde,  il  faut  1,600  kilogrammes  d'oxygène ,  ce  qui 
produit  a, 800  kilogrammes  d'oxyde  de  carbojie. 

Le  pouvoir  réducteur  d'un  corps  peut  être  exprimé 
numériquement  par  la  quantité  pondérale  d'oxygène 
qui  est  nécessaire  pour  le  brûler ,  car  un  corps  n'est 
réducteur  qu'à  la  condition  d'être  combustible;  tant 
qu'il  pourra  se  brûler,  ou  autrement  dit,  se  combiner 
à  l'oxygène,  il  sera  réducteur,  et  dans  la  proportion 
même  de  l'oxygène  qu'il  pourra  fixer. 

D'après  cela,  le  pouvoir  rédHct«)ur  de  a,8cx)  kilo- 
grammes d'oxyde  de  carbone  est  déterminé  pr  1 ,600, 
représentant  le  poids  de  l'oxygène  nécessaire  pour  le 
convertir  en  acide  carbonique. 

J'ai  donc  exprimé  la  puhsance^de  réduction  de  l'at- 
mosphère gazeuse  correspondante  à  la  production 
d'une  tonne  de  fonte  par  1 ,600  unités  de  réduction. 

Mais  les  gaz,  comme  tous  les  agents  chimiques, 
sont  doués  d'une  activité  plus  ou  moins  grande  i  sm- 
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vant  qu'ils  sont  plus  ou  moins  purs  ou  dilués  dans  des 
gaz  inertes,  tels  que  Tazote:  or  les  gaz  réducteurs, 
dans  le  système  actuel  des  hauts  fourneaux,  provenant 
uniquement  de  la  combustion  du  coke  par  Taèr  atmo- 
sphérique, les  a, 800  kilogrammes^  d^oxyde  de  car- 
bone ci-dessus  sont  forcément  mélangés  à  5,356  ki- 
logrammes d*azote  de  Tair  brûlé,  et  la  masse  gazeuse 
totale ,  qui  possède  un  pouvoir  réducteur  de  1 ,600 , 
pèse  8,1 56  kilogrammes. 

L'activité  sera  exprimée  numériquement  par 

^  81 56 

=  o.  Hjb. 

Cette  manière  de  considérer  les  agents  et  les  réac- 
tions du  haut  fourneau  explique  pourquoi  Tatmo- 
sphère  gazeuse  doit  avoir  une  puissance  de  réduction 
de  1,600,  tandis  que  la  tonne  de  fonte  provenant  de 
la  réduction  de  i,4a8  kilogrammes  de  peroxyde  de 
fer  ne  perd  réellement  que  4a 8  kilogrammes  d'oxy- 
gène, qui  représentent  Tutilisation  d'un  égal  nombre 
d*uni(és  de  réduction. 

On  tire  de  là  l'effet  atile  chimique  des  gaa,  qui 

est  donné  par     _      =  0,267,  c'est-à-dire  d'un  peu 
1600 

phiB  du  quart  de  la  puissance  totale. 

Ces  données  étant  acquises  et  me  paraissant  d'une 
exactitude  rigoureuse,  j'ai  cherché  quelle  était  la 
puissance  réductive  d'un  kilogramme  de  houille  de 
bonne  qualité. 

J'ai  pris  les  nombres  acceptés  par  l'industrie  et  qui 
attribu^^nt  a  5  mètres  cubes  de  gaz  à  la  carbonisation 
de  1 00  kilogrammes  de  houille  et  70  kilogrammes  de 
coke. 

D'après  la  composition  moyenne  de  ce  gaz,  j'ai 
trouvé  que  sa  puissance  réductive  était  égale  à  63. 

Les  70  kilogrammes  dé  coke ,  estimés^  aussi  à  80 
p.  0/0  de  carbone,  et  convertis  en  oxyde  de  carbone 
par  la  combustion  avec  l'air  atmosphérique ,  possèdent 
une  puissance  réductive  de  74  unités,  soit  par  100 
kilogrammes  de  houille  63-4-74=  137,  et  pour 
un  kilogramme  =  1,37. 

Voulant  toujours  donner  à  l'atmosphère  gazeuse  des 
fourneaui  la  puissance  de  1,600  qu'elle  possède  dans 
le  système  actuel,  la  quantité  de  houille  à  employer 

sera  de =  1 ,  168  kilogrammes,  c'est-à-dire  qu'en 
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injectant  dans  un  fourneau  les  a 9a  mètres  cubes  de 
gaz  provenant  de  la  carbonisation  de  1,168  kilo- 
grammes de  houille,  et  Jetant  dans  le  gueulard  avec 
les  minerais  les  817  kilogrammes  de  coke  qui  en  ré- 
sulteront, on  obtiendra  une  atmosphère  de  la  puis- 


sance réductive  cherchée,  et  qui  sera  suffisante,  si 
elle  est  douée  d'une  activité  égaie  à  la  première. 

Mais  il  est  facile  de  prévoir  que  cette  activité  sera 
plus  grande,  attendu  que  les gaxde  la  distiMation  sont 
privés  d'azote:  en  effet,  la  mas^e  gazeuse  ne  s'élève 
qu'à  àS&S  kilogrammes,  et  par  conséquent  l'activité 

sera  exprimée  par  -77-72  =  0,344- 
4648 

Le  rapport  d'actitîté  de  ces  deuk  atmosphères  sera 
donc  ::  196  :  344 1  c'est-à-dire  que  cette  dernière 
sera  presque  double  de  l'ancienne. 

Ainsi  non-seulement  l'on  est  autorisé  à  penser  que 
les  minerais  se  réduiront  dans  ces  nouvelles  condi- 
tions comme  dans  les  anciennes,  mais  on  peut  déjà 
prévoir  que  la  réduction  sera  plus  énergique ,  et  que 
probablement  il  ne  sera  pas  nécessaire  d'élever  à 
1,600  la  puissance  réductive  de  l'atmosi^ère  pour 
obtenir  le  même  résultat. 

En  langage  industriel,  cela  équivaut  à  dire  que 
Ton  pourra  produire  une  tonne  de  fonte  avec  moins 
de  1 , 1 68  kilogrammes  de  houille. 

Appuyé  sur  ce  raisonnement  et  sur  ces  chiffres ,  j'ai 
donc  reconnu  la  nécessité  de  donnei^  plus  d'extension 
à  mon  système  d'employer,  dans  le  roulement  des 
hauts  fourneaux,  du  coke ,  après  avoir  recueilli  et  in- 
suSé  les  gaz  dans  ces  appareils. 

Le  grand  volume  de  ces  gaz  à  insuffler,  le  volume 
au  contraire  très-réduit  de  ceux  qui  proviennent  de 
la  combustion  d'une  qtiantité  presque  moitié  moindre 
de  coke  dans  Touvrage ,  fevorisent  considérablement 
le  mélange  dans  la  zOne  de  carburation  et  permettent 
d'atteindre  le  but  poursuivi;  puis,  enfin,  la  réduction 
dans  les  zones  plus  élevées  acquiert  une  énergie  qu'elle 
n'a  jamais  eue ,  en  utilisant  les  gaz  inutiles  à  la  carbu- 
ration. 

Ainsi  se  trouvent  satisBiites  toutes  les  conditions  des 
deux  réactions  importantes  du  haut  fourneau ,  réduc- 
tion et  carburation. 

L'idée  d'utiliser  les  gaz  de  la  houille ,  du  bois ,  etc. 
a  déjà  été  l'objet  d'études  et  de  tentatives  c(e  plusieurs 
ingénieurs  et  métallurgistes;  mais  ces  essais  n'ont  pas 
abouti,  parce  quetous  se  sont  préoccupés  de  ne  les 
utiliser  que  comme  combustibles  et  de  ne  les  faire 
servir  qu'à  élever  la  température  dans  l'ouvrage. 

C'est  là  qu'a  été  l'erreur:  la  chaleur  est  plus  que 
suffisante  dans  les  fourneaux ,  et  il  n'est  point  néces- 
saire de  recourir  à  l'emploi  des  gaz  pour  l'augmenter. 

L'introduction  de  ces  gaz  dans  la  zone  oxydante 
n'est  qu'un  apport  de  combustible  nouveau  qui  1  en 
brûlant  avec  l'air  du  lieu,  diminue  la  combustion  du 
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coke  qui  s*y  trouve  ;  il  ne  peut'  y  avoir  augmentation 
de  température  que  par  la  combustion  de  l*liydro- 
gène. 

Mais  pourquoi  brûler  ces  gaz  quand  au  contraire 
ils  possèdent,  tels  qu*ils  sont,  une  puissance  de  carbu- 
ration et  de  réduction  beaucoup  plus  considérable  que 
celle  des  produits  de  leur  combustion  P 

Pour  terminer  enfin  l'appréciation  théorique  que 
je  viens  de  faire  du  système,  je  dois  aller  au-devant 
d*une  objection  qui  se  présentera  tout  naturellement 
à  Tesprit  des  métallurgistes. 

L'introduction  d'un  grand  volume  de  gaz  froid 
n*aura-t-elle  pas  pour  eflfet  d'abaisser  considérable- 
ment la  température  de  la  zone  où  elle  se  fera ,  et  ne 
deviendra-t-elle  pas  ainsi  une  cause  défavorable  aux 
réactions  qu'il  s'agit  de  produire  ? 

Il  est  très-facile  de  déterminer  quel  sera  le  refroi- 
dissement occasionné  par  l'insufflation,  et  d'exprimer 
en  chiffres  quelle  est  son  importance  relativement  à 
la  chaleur  dégagée. 

En  effet,  nous  avons  vu  que  la  consommation  de 
coke  devrait  être  de  817  kilogrammes  par  tonne  de 
fonte,  et  le  volume  de  gaz  à  injecter,  de  292  mètres 
cubes. 

Si  l'on  admet  que  le  gaz  s'échauffe  de  i.aoo  degrés 
en  pénétrant  dans  le  fourneau ,  sa  capacité  calorifique 
étant  de  o  calories  280  par  mètre  cube  pour  1  degré, 
nous  trouverons  que  la  quantité  de  chaleur  absorbée 
sera  de  ia2,64o  calories,  correspondant  à  87  kilo- 
granmies  de  coke  brûlant  à  l'état  d'oxyde  de  carbone , 
s(>it  -^  de  la  chaleur  produite  par  la  combustion  ;  la 
température  de  la  zone  sera  donc  abaissée  de  '*°* , 
soit  de  54  degrés,  ce  qui,  on  le  reconnaîtra,  est  insi- 
gnifiant, d'autant  plus  que  l'on  a  la  faculté  d'élever 
d'autant  la  température  de  l'air  lancé  aux  tuyères  et 
que  rien  ne  s'oppose  à  ce  que  Ton  porte  à  2  ou  3oo 
*degrés  celle  du  gaz  avant  son  injection. 

Il  résulte  de  tout  ce  que  je  viens  de  dire  que  le 
système  que  j'ai  proposé  doit ,  pour  donner  tous  les 
résultats  avantageux  dont  il  est  susceptible,  recevoir 
une  grande  extension. 

Les  fourneaux  avec  ce  système  ne  doivent  absolu- 
ment consommer  que  le  coke  dont  on  aura  recueilH 
les  gaz  pendant  la  carburation. 

Des  fours  à  coke  doivent  être  établis  dans  le  voisi- 
nage des  hauts  fourneaux  :  ils  doivent  être  disposés 
pour  produire  du  coke  métallurgique  et  pour  recueillir 
les  gaz  de  la  distillation  ;  des  fours  de  cette  sorte  sont 
déjà  employés  dans  plusieurs  établissements  indus- 
triels et  ibnctionnent  avec  succès. 


Ces  gaz,  dont  Tépuration  est  inutile,  doivent  être 
amenés  dans  un  gazomètre  assez  considérable  pour 
compenser  l'inégalité  de  la  production. 

Des  pompes  mues  p^  des  machines  aspireront 
l'hydrogène  carboné  dans  ce  gazomètre  et  l'insuffle- 
ront dans  le  fourneau  par  des  tuyères  aussi  nombreuses 
que  possible  et  placées  immédiatement  au-dessus  de 
la  zone  oxydante ,  c'est-à-dire  un  peu  au-dessus  de  la 
limite  que  peut  atteindre  Tacide  carbonique  avant  sa 
transformation. 

Dans  de  telles  conditions ,  et  avec  des  tuyères  d'une 
dimension  assez  faible  pour  que  la  pression  devienne 
capable  de  faire  pénétrer  le  gaz  jusqu'au  centre  du 
fourneau,  l'on  obtiendra  une  répartition  convenable 
de  ce  nouvel  élément  de  carburation  et  de  réduction , 
qui ,  manquant  d'oxygène  pour  brûler,  agira  avec  toute 
son  énergie  sur  les  matières  métalliques  qu'il  s'agit 
de  traiter. 

On  obtiendra  ainsi,  avec  des  consommations  de 
combustible  bien  inférieures  à  éelles  actuelles,  les 
mêmes  quantités  de  fonte  et  d'aussi  bonne  qualité  : 
l'écononue  qui  en  résultera  sera  d'autant  plus  impor- 
tante, que  les  usines  payeront  le  coke  plus  cher;  elle 
sera  surtout  favorable  à  celles  qui ,  se  trouvant  près  ' 
des  minerais,  sont  éloignées  des  bassins  houillers. 

L'introduction  de  ce  système  dans  la  métallurgie 
aura  donc  pour  conséquence ,  dans  un  certain  temps, 
l'abaissement  notable  des  prix  de  la  fonte  et  du  fer. 


26740. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 5  décembre  1 800, 

Au  sieur  Besset,  à  Brie  (Charente), 

Pour  un  sifflet  et  un  frein  de  chemin  de  fer. 


26741. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  6  novembre  18Ô0 , 

Au  sieur  Salles,  à  Paris, 
Pour  l'emploi  des   liquides    pulvérisés  à  la 
brosse. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des  9  mars 
1861  et  26  octobre  1862. 
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267Ù2. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  6  décembre  1 860 , 

Aux  sieurs  Pat  en  et  Montigny,  à  Paris, 
Pour  Tapplication,  à  la  fabrication  des  chaînes 
de  bijouterie,  du  métier  servant  à  faire  les  cor- 
dons en  soie. 


26743. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  10  décembre  1860, 

Au  sieur  Bouquib,  à  Paris, 

Pour  un  système  de  touage  à  Taide  des  bateaux 
à  vapeur  à  roues  ou  à  hélice  qui  existent  sur  les 
rivières. 


Sur  plusieurs  de  nos  rivières,  Teffort  de  la  propul- 
sion des  bateaux  k  vapeur,  à  roues  ou  à  hélice,  exige 
un  cheval  de  force  pour  cinq  tonnes,  en  marchant 
de  5  à  6  kilomètres  à  Theure  dans  des  courants  de 
go  centimètres  par  seconde. 

Il  en  résulte  que  ce  mode  de  transport  n'offre  pas 
de  résultats  économiques  suffisants  pour  lutter  avec 
succès  avec  les  chemins  de  fer,  qui  n*ont  pas  la  sinuo- 
sité de  nos  rivières  et  ont,  par  conséquent,  moins  de 
parcours  à  faire. 

A  l'aide  du  touage,  Ton  peut  remonter  jusqua 
76  tonnes  par  force  de  cheval. 

Mais  ce  système,  qui  exige  un  matériel  spécial, 
serait  plus  avantageux  encore  si  on  pouvait  l'exploiter 
avec  le  matériel  à  vapeur  existant ,  prenant  son  point 
d*appui  sur  l'eau,  et  c'est  pour  atteindre  ce  but  que 
je  demande  le  présent  brevet. 

Il  a  pour  objet  : 

1*  De  mieux  utiliser  la  force  des  bateaux  k  vapeur, 
porteurs  ou  remorqueurs,  prenant  leur  point  d'appui 
sur  l'eau,  en  leiu*  permettant  de  prendre  leur  point 
d'appui  sur  une  chaîne  ; 

a*  De  conserver  a  ces  bateaux  leur  destination  pre- 
mière, tout  en  les  rendant  propres  au  remorquage 
des  bateaux  à  l'aide  d'une  chaîne  noyée. 

Pour  arriver  à  ces  résultats,  je  me  sers  d'un  em- 
brayage pour  rendre  les  roues  à  aubes  ou  tout  autre 
propulseur  dépendants  ou  indépendants  de  l'arbre  sur 
lequel  ils  sont  montés;  et  je  fixe  u^e  roue  à  empreintes 


ou  un  treuil  à  l'extrémité  de  l'arbre  de  ces  propul- 
seurs. 

Cette  roue  à  empreintes  tournera  avec  l'arbre  et 
prendra,  à  faide  des  empreintes,  un  point  d'appui 
sur  la  chaîne,  tandis  que  la  roue  à  palettes  sera  ren- 
due folle  ou  indépendante  sur  son  axe. 

Dans  le  cas,  au  contraire,  où  le  bateau  serait 
obligé  d'abandonner  la  chaîne ,  les  roues  et  leur  axe 
seront  rendus  solidaires  ;  le  bateau  reprendra  sa  desti- 
nation première,  et  il  marchera  en  prenant  de  nou- 
veau son  point  d'appui  sur  l'eau. 

Si  les  roues  à  palettes  se  trouvaient  en  arrière  et 
ne  dépassaient  pas  la  largeur  des  bateaux ,  je  ferais 
passer  la  chaîne  le  long-  d'un  des  côtés,  5oit  sur  le 
pont,  soit  à  l'extérieur,  et  je  la  maintiendrais  sur 
l'avant  à  faide  d'un  appareil  directeur  composé  de 
poulies  verticales  et  horizontales. 

Ces  dispositions  permettront  aussi  aux  bateaux  de 
mieux  utiliser  leur  force  dans  les  cours  rapides,  quand 
les  roues  ou  hélices  deviennent  impuissantes  pour  les 
faire  avancer.    . 

Ces  dispositions  permettront  encore  d'appliquer  le 
touage  sur  nos  principales  rivières  avec  le  matériel 
existant,  et  de  réduire  ainsi,  avec  un  capital  relative- 
ment faible,  le  coût  des  transports. 

Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  17  août 
1861. 


2674(â. 
BREVET  D INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

Eu  date  du  1 1  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Fauvbau,  à  Paris, 
Pour  uu  meuble  contenant  les  billets  de  che- 
min de  fer  à  distribuer  aux  stations. 


267^6. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  1 1  décembre  1860, 

Aux  sieurs  Dubois  et  Pbyrat,  à  Paris, 
Pour  une  toiture  en  zinc  et  en  tôle  à  panneaux 
et  à  coulisse. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  3o  no- 
vembre 1861. 
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BREVET  D'INVENTION 

(Patente  anglaise  exjûjrant  le  8  jnin  1874) 


BREVETS  D'INVENTION. 

26749. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 


I 


En  date  du  10  décembre  1860, 

Au  sieur  Croll,  à  Loudres^ 
Pour  un  oiode  de  puriGcation  du  gaz  de  réclai- 
rage. 


L'inventeur  emploie  pour  cette  purification  le 
schiste  naturel  ou  le  schiste  épuré,  saturé  avec  de 
Tacide  suUurique  et  mis  dans  les  épurateurs  à  chaux 
sèche.  • 


26747. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  15  décembre  1860 , 

Au  sieur  Coursier,  à  Tours, 
Pour  un  porte-cigares. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  8  octobre 
i86a. 


26748. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

Ed  date  du  8  décembre  1 860 , 


Au  sieur  Coopbr,  à  Paris, 
Pour  des  voitures  iaversabies. 


Au  châssis  de  la' voiture  on  adapte  une  armature  en 
fer  à  double  fourche;  cette  armature  est  boulonnée 
au  châssis  par  une  de  ses  extrémités,  et  elle  reçoit  à 
Tautre  une  petite  roue  dont  Taxe  est  relié  en  diagonale 
avec  le  côté  opposé  du  châssis. 

Dans  le  cas  de  la  rupture  d  un  essieu  ou  de  la  dé- 
boîture  d  une  roue,  il  est  clair  que  la  voiture  s*appuie 
sur  cette  armature. 

Pour  les  tombereaux,  on  adapte  simplement  ime 
béquille  en  bois  montée  sur  le  châssis.  Des  tirants  en 
fer  viennent  s'appliquer  et  former  glissière  sur  la 
partie  inférieure  de  la  béquille,  tandis  que  deux  autres 
tiges  de  fer  viennent  se  croiser  en  diagonale  poiir 
maintenir  Tappareil. 


En  date  du  1 0  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Hadfi&ld,  à  Londres, 
Pour  des  machines  servant  à  la  fabrication  des 
tonneaux  et  barils. 


26750. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  10  décembre  1860, 

Au  sieur  de  Goy,  à  Paris, 
Pour  une  sonnerie  électrique  d'alerte  appli- 
quée aux  trains  de  chemin  de  fer. 


Dans  chaque  wagon  se  trouve  une  sonnette  élec- 
trique correspondant  avec  im  indicateur  numéroté  qui 
est  dahs  la  guérite  de  l'employé  de  service. 


26751. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 0  décembre  1860 , 

A  la  dame  Gandillot,  à  Paris, 

Pour  des  dentelles  iaiitant  le  point  de  Venise. 


Brevet  et  certificats  d  addition  en  date  des  3 1  dé- 
cembre i86oet  i6  avril  i864. 


26752. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

^  En  date  du  8  décembre  1860 , 

Au  sieur  Lazard,  à  Paris, 

Poiir  des  épreuves  photographiques  sur  soie. 


Ces  épreuves  sur  soie  offrent  toute  la  fixité  voulue, 
car  elles  sont  parfaitement  débarrassées  des  traces  des 
produits  chimiques  qui  pourraient  les  altérer:  par 
conséquent  ces  épreuves  sont  d'uu  aspect  inaltérable, 
tout  en  offrant  une  grande  résistance;  en  outre,  elles 
peuvent  servir  à  former  des  écrans  et  des  stores  ainsi 
que  des  éventails,  des  réflecteurs  ou  abat-jour,  des 
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lanternes,  etc.;  de  plus,  ces  épreuves  peuvent  être 
coloriées. 

Les  bains  en  usage  bien  préparés  peuvent  donner 
ée  bons  résultats,  mais  j*ai  reconnu  que  le  suivant 
est  préférable  :  dans  un  premier  8acon  je  fais  dis- 
soudre ,  avec  600  grammes  d*eau  distillée ,  7  grammes 
d^byposulfite  et  10  grammes  de  chlorhydrate  d'am- 
moniaque; dans  un  deuxième  flacon,  contenant  la 
même  quantité  d'eau ,  je  mets  1  gramme  de  chlorure 
d*or,  puis  enlîn  dans  un  troisième,  contenant  300  gr. 
d'eau,  je  fais  dissoudre  ao  grammes  de  phosphate  de 
soude. 

Lorsque  ces  trois  dissolutions  sont  complètes,  je 
réunis  d*abord  les  liquides  des  deux  premiers  flacons  ; 
lorsque  le  mélange  est  bien  intime,  j'ajoute  le  liquide 
du  troisième  flacon  aux  deux  premiers,  ce  qui  donne 
un  bain  dont  les  résultats  sont  remarquables. 

Pour  le  bain  d'eau  salée,  je  le  forme  à  10  p.  0/0 
de  sel  ;  j*y  ajoute  6  granunes  d*amidon  pour  5oo  gr. 
d'eau;  après  ce  bain,  on  a  soin  de  repasser  Tétofle 
avec  un  fer  modérément  chaud,  puis  on  sensibilise 
la  feuille  ou  le  morceau  d'étofie  sur  ou  dans  un  bain 
d'argent  à  1  a  p.  0/0. 

On  fait  sécher,  on  repasse  de  nouveau  comme  il  a 
été  dit,  et  on  soumet  Tétofie  au  contact  du  cliché,  ou 
bien  Tétofie,  tendue  sur  un  châssis ,  est  présentée  dans 
la  chambre  noire. 

Enfin ,  on  fixe  l'image  par  l'un  des  bons  moyens 
employés  pour  le  papier. 

Ordinairement,  pour  colorier  les  épreuves  photo- 
graphiques, on  met  la  couleur  sur  l'épreuve,  ce  qui 
fait  disparaître  en  partie  les  nuances ,  les  demi-teintes , 
c  est-à-dire  que  le  modèle  du  sujet  se  trouve  complè- 
tement altéré;  bien  qu'on  remédie  à  cet  inconvénient 
en  employant  des  couleurs  et  des  teintes  très-transpa- 
rentes, il  faut  travailler  avec  des  soins  énormes,  si 
l'on  veut  conserver  les  effets. 

Dans  le  but  de  parer  à  ces  inconvénients ,  j'ai  com- 
biné un  moyen  de  renverser  le  travail;  en  d'autres 
fermes,  je  place  la  couleur  sur  le  papier  ou  le  tissu, 
puis  l'épreuve  photographique  sur  les  couleurs. 

Différents  moyens  peuvent  être  employés  pour  ob- 
tenir ce  résultat  :  l'un  consiste  à  placer  les  couleurs 
sur  la  surface  qui  doit  recevoir  l'épreuve,  et  à  traiter 
ces  surfaces  de  manière  qu'elles  puissent  recevoir 
l'épreuve  photographique,  ou  faire  cette  épreuve 
et  la  traiter  de  manière  à  la  fixer  complètement ,  puis 
retoucher  afin  de  faire  disparaître  les  raccords,  les 
imperfections,  etc. 

On  conçoit  qu'en  préparant  convenablement  les 
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couleurs,  on  peut  obtenir  des  résultats  infiniment 
supérieurs  à  ceux  qu'on  a  eus  jusqu'à  présent. 

Pour  les  sujets  qu'on  se  propose  de  multiplier  à 
un  certain  nombre  d'exemplaires,  on  peut  combiner 
la  chromo -lithographie  avec  la  photographie;  par 
exemple,  on  peut  tirer  en  photographie  un  portrait, 
puis  le  porter  sur  pierre  lithographique,  découper 
des  parties  correspondantes  aux  différentes  couleurs 
du  sujet  et  les  porter  sur  différentes  pieiTes ,  les  im- 
primer successivement,  et  lorsque  toutes  les  couleurs 
sont  posées  sur  la  même  épreuve ,  faire  l'impression 
du  sujet  en  noir;  par  ce  moyen,  les  couleurs  forme- 
ront le  fond  et  le  modelé  ;  les  bruns ,  les  demi-teintes 
seront  en  dessus,  ce  qui  produira  un  résultat  bien 
supérieur  à  tout  ce  qu'on  a  fait  jusqu'à  présent. 

Si  l'épreuve  devait  être  vue  par  transparence, 
comme  pour  les  écrans,  les  stores,  etc.,  on  pourrait 
d'abord  imprimer,  sur  la  soie  ou  autre  étoffe ,  l'épreuve 
noire  ;  en  regardant  l'épreuve  d'un  côté  ou  d'un  autre , 
on  aurait  toujours  le  modelé  en  dessus  des  couleurs. 


26753. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 1  décembre  1860 . 

Au  sieur  Reidem ester  ,  à  Paris , 

Pour  des  poupées  estampées  et  articulées. 

26754. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  8  décembre  1860, 

Au  sieur  Picot,  à  Paris, 
Pour  des  roulettes  métriques  d'arpentage  en 
ruban  d'acier. 


26755. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  10  décembre  1860, 

Au  sieur  Palyart,  à  Paris, 

Pour  des  étiquettes  transparentes  en  gélatine. 
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26756< 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  décembre  1860 , 

AU  sieur  Bôurdeaud,  à  Saint-Etienne, 
Pour  un  propulseur  à  rames  mû  par  un  moto- 
ievier-vapeur  à  roues. 


Breret  et  certificat  daddilion  en  date  du  9  octobre 
1861. 


26757. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  10  décembre  1600; 

Au  sieur  Shbpard,  à  Paris, 

Pour  des  perfectionnements  dans  les  boites  à 
graisse  pour  essieux  de  voitures  de  chemin  de 
fer  et  autres. 


L^invention  consiste  dans  l'application,  dans  les 
boites  à  graisse  ou  à  huile  d'essieux  de  voitures  de^ 
chemins  de  fer,  d*un  coussin  ou  bourrelet  lubri- 
fiant, quon  introduit  dans  cette  boite  au-dessous  de 
la  fusée,  à  travers  une  ouverture  assez  petite  pour 
permettre  de  louvrir  et  de  la  refermer  rapidement, 
afin  de  pouvoir  examiner  le  bourrelet  ou  le  remplacer 
par  un  autre  sans  qu  il  soit  nécessaire  de  soulever  la 
voiture  ou  de  faire  d*aulres  opérations  analogues. 

Dans  ce  but,  le  bourrelet  et  les  ressorts  qui  servent 
à  le  pousser  contre  l'essieu  à  lubrifier  sont  disposés 
de  façon  à  se  laisser  comprimer  suffisamment,  pour 
pouvoir,  en  cet  état ,  être  introduits  dans  la  boite  par 
l'ouverture  susdite ,  et  ensuite  reprendre  leur  forme 
primitive. 

11  est  préférable  que  l'ouverture  d'introduction  se 
bouche  par  un  bouchon  ou  autre  obturateur  à  vis, 
pour  offirir  une  obturation  par&ite  et  pour  que  fou- 
verture  puisse  servir  également  pour  alimenter  la 
boite  du  liquide  lubrifiant. 

Quant  au  bourrelet,  il  est  fait  de  préférence  d  une 
étoffe  de  laine  disposée  sur  champ,  ou  combinée  avec 
du  cuir. 

Une  enveloppe  ou  morceau  de  tissu  de  laine ,  colon 
ou  autre  matière  analogue,  fixée  ou  non  au  ressort, 
s'étend  jusqu  au  fond  de  la  boite  et  sert  de  mèche 
pour  monter  le  liquide  lubrifiant  jusquiau  bourrelet. 


J*adapte  aussi  qudquefbis  ces  différentes  parties  à 
une  plaque  ou  porte-boiu*relet  détaché,  à  charnière, 
ou  disposé  de  façon  que,  ce  porte-bourrelel:  et  les 
ressorts  restant  k  poste  fixe  daas  la  boHe,  on  n'ait 
qu  à  retirer  le  boiu*relel,  le  cas  échéant. 


26758. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  datedti  20  décembre  1860, 

Au  sieur  Bupfaud  ,  à  Lyon , 
Pour  des  hydro-extracteurs. 


L*inventeur  supprime  la  poulie  folie  et  il  emploie 
un  moteur  direct. 

Brevet  et  certificats  d  addition  en  date  des 

18  décembre  1861, 

ai  mars  i863, 

32  octobre  186^, 

27  novembre  i863, 

7  novembre  i865. 


26759. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  12  décembre  1860, 

Au  sieur  Cracb-Caltert,  à  Paris, 
Pour  la  production  d'dne  couleur  verte  et  d'une 
couleur  bleue  par  Toxydation  de  r«aniline. 


Notre  invention  consiste  : 

1*  A  tirer  une  matière  colorante  verte  de  f  aniline 
ou  de  ses  analogues,  tels  quetaluédine,  xylidine,  eu- 
midine  et  autres  alcalcndes  coatenns  dana  les  produits 
de  la  distillation  du  goudron  de  houille,  parfoxyda- 
tion  directe  de  ces  substances^  ou  de  leurs  composés 
salin»i  dîrectemeDi  sur  les  fibres  ou  tissus. 

Cette  matière  colorante  vertes  nous  la  désignons 
sous  le  nom  d'éméraUiM^ 

a*  Dana  la  conversion  de  cette  matière  colorante 
verte  en  une  matière  colorante  bleue,  que  nous  nom- 
mons azurine,  produite  par  des  alcalis  >  des  sels  alca- 
lins ou  des  matières  oxydantes. 

Pour  produire  notre  éméraldine  sur  le»  fibres  ou 
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les  tissus ,  au  moyen  de  matières  oxydantes  et  princi- 
palement du  chlorate  de  potasse,  nous  dissolvons 
ia5  grammes  de  ce  sel  dans  5  litres  d'eau,  et  nous 
passons  les  fibres  ou  tissus  dans  cette  dissolution  et 
nous  les  faisons  sécher;  nous  les  trempons  ensuite 
dans  une  dissolution  de  chlorure  ou  de  tartrate  acide 
d*aniline,  taluédine,  xylidine,  cumidine,  etc. 

Nous  préférons  employer  un  sel  acide  d aniline, 
parce  que  la  matière  première  est  plus  facile  k  obtenir 
et  donne  des  couleurs  plus  vives. 

Notre  invention  nous  permet  d'imprimer  directe- 
ment les  composés  ci-dessus  sur  les  étoffes  préparées 
au  chlorate  de  potasse. 

Les  tissus  ou  fibres  ainsi  préparés  et  imprimés  sont 
exposés  à  Tair  pendant  douze  à  dix-huit  heures,  ce 
qui  permet  à  la  couleur  verte  éméraldine  de  se  pro- 
duire. 

On  peut  aussi  mèlerrle  chlorate  de  potasse  ou 
autre  agent  oxydant  avec  le  chlorure  on  le  tartrate 
acide  d'aniline,  ou  des  composés  cités  ei-dessus,  im- 
primer directement  ces  mtianges ,  ou  passer,  pour  les 
teintes  unies,  les  fibres  ou  tissus  dans  une  dissolution 
contenant  ces  composés. 

Le  mélange  que  nous  employons  de  préférence  est 
Je  suivant  : 

Nous  dissolvons  à  chaud  5oo  grammes  de  chlorate 
de  potasse  dans  a  5  Idlogftimmes  d*empois  d*amidon; 
lorsque  ce  mélange  est  refroidi,  nous  y  incorporons 
avec  soin  i,5oo  grammes  de  tartrate  ou  de  chlorure 
acide  d*aniline,  ou  d'un  de  ses  analogues. 

Les  étoffes  ou  fibres,  imprimées  ou  passées  dans 
te  mélange,  sont  alors  exposées  à  l'air  durant  douze  à 
à  dix-huit  heures,  ce  qui  permet  le  développement 
de  la  couleur  éméraldine. 

Pour  transformer  i'éméraldine  en  la  couleur  azu- 
rine,  nous  passons  les  étoffes  teintes  ou  imprimées, 
sur  lesquelles  s'est  développée  la  couleur,  dans  une 
dissolution^  alcaline,  ou  qui  contient  un  corps  oxy- 
dant; nous  préférons  employer  soit  3o  grammes  de 
potasse  caustique,  dissous  dans  5  litres  d'eau,  soit 
ia5  grammes  de  savon  pour  5  litres  d'eau,  soit 
3o  grammes  de  chromate  ou  de  bichromate  de  po- 
tasse par  5  litres  d'eau,  ce  qui  développe  directement 
sur  les  étoffes  ou  fibres  la  couleur  bleue  azurine  de 
notre  couleur  éméraldine. 


26760. 
BREVET  D INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  18  décembre  1860, 

Au  sieur  Lacloghe,  à  Saint-Dizier   (Haute- 
Marne), 

Pour  des  courroies  de  machines. 


Le  fil  et  les  lanières  ordinairement  en^loyés  sont 
remplacés  par  des  rivets  en  cuivre  rouge. 


26761. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  décembre  1860, 

Au  sieur  Jourjon,  à  Saint-Etienne  (Loire), 
Pour  une  disposition  de  lavoir. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  3o  mai 
i86i. 


26762. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  )2  détoubre  I8Ô0, 

Au  sieur  Fournier,  à  Paris, 
Pour  un  levier  à  crémaillère  appliqué  aux  ma- 
nœuvres des  chemins  de  fer. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  a 8  février 
i863. 


26763. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  2 1  décembre  1 860 , 

Au  sieur  DdbardDijtartrb,  à  Dijon, 
Pour  un  séchoir-cribleur  de  grains. 


Brevet  et  eertiPicat  d  addition*  entdate  du*  5  août 
i86q. 
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26764. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  décembre  1860, 

Au  sieur  Dauphin,  à  Paris, 
Pour  une  jambe  mécanique. 


26765. 

f 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  décembre  1860, 

Au  sieur  Voille,  à  Sedan  (Ardennes), 
Pour  des  couvertures  en  ardoises. 


Le  raccordement  se  fait  par  des  panneaux  en  bois 
revêtus  d'ardoises. 

Mais  le  bois  peut  être  remplacé  par  des  chevrons 
en  fer,  qui  reposeront  sur  les  poutres  en  fer  k  T. 

Brevet  et  certificat  d  addition  en  date  du  8  octobre 
i86a. 


26766. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  décembre  1860, 

Au  sieur  Sénat,  à  Bordeaux, 
Pour  le  ponçage  des  cuirs  vernis  fait  mécani- 
quement. 

26767. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 0  novembre  1800 , 


Au  sieur  Pinay,  à  Lyon , 
Pour  un  porte-bouteilles. 


Ce  porte-bouteilles  en  fer  se  ferme  par  des  portes 
coulissantes  et  peut  se  plier  quand  on  n*en  a  plus 
besoin. 

Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  ao  no- 
vembre i86i. 


26768. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  12  décembre  1850, 

Au  sieur  Masnata,  à  Nogent-sur-Marne, 
Pour  des  boites  à  musique. 


26769. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  décembre  1860, 

Au  sieur  Lbprovost,  au  Pecq  (Seine-et-Oise), 
Pour  des  voitures  de  chemin  de  fer. 


Les  voitures  on  caisses  sont  en  fer  laminé  et  pré- 
sentent des  couloirs  de  communication  d*un  compar- 
timent à  lautre. 

Brevet  et  certificat  d* addition  en  date  du  9  sep- 
tembre 1861. 


26770. 

BREVET  DINVENTION»  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 3  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Bourrières,  à  Paris, 
Pour  une  machine  à  laver  le  linge  par  percus- 
sion et  sans  frottement. 


26771. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  1 3  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Bernard,  à  Paris, 
Pour  un  canevas  de  tapisserie. 


Le  canevas  est  divisé  comme  le  modèle  imprimé  et 
de  manière  à  correspondre  exactement  avec  les  divi- 
sions de  ce  dernier;  ainsi,  on  quadrille  le  tissu  par 
des  fils  qui  sont,  non  pas  de  dix  en  dix,  parce  qun 
faut  deux  fils  de  Tétoffe  pour  faire  un  point  de  tapis- 
serie, mais  de  vingt  en  vingt. 
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26772. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  28  décembre  1860, 

Àu  sieur  Bazin,  à  Troyes, 
Pour  des  bas  à  côtes  avec  des  pieds  faits  eu 
maille  unie. 


On  fait  à  Tavance  des  jambes  de  bas  sur  le  métier 
à  côtes,  avec  ou  sans  talons,  et  on  les  fait  remonter 
sur  un  métier  à  une  seule  fonture,  maille  unie.  On 
diminue  le  pied  au  poinçon  ou  à  la  mécanique. 


26773. 

BREVET  DINVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  31  mai  1874), 
En  date  du  13  décembre  18Ô0, 

Au  sieur  Bowditch  ,  de  Wakefield  (Angleterre) , 
Pour  des  perfectionnements  dans  Tépuration 
du  gaz  de  houille  et  des  huiles  de  goudron. 


On  étend  sur  une  des  tables  à  sécher  d'un  épura- 
leur  ordinaire  autant  d*argiie  humide  que  possible, 
et  sur  les  autres ,  de  la  chaux  éteinte  ou  de  foxyde  de 
fer;  puis  on  fait  passer  de  la  manière  ordinaire  du  gaz 
par  fépurateur. 

En  vidant  un  purificateur,  on  étendra  Targile  im- 
pure afin  de  faérer. 

Après  Ta  voir  exposée,  on  s'en  sert  de  nouveau  en 
la  combinant  avec  les  autres  matières,  et  on  y  arrive 
de  la  meilleure  manière  en  se  servant  d'un  purifica- 
teur-conducteur, à  travers  lequel  passe  le  gaz  en  se 
rendant  du  condenseur  aux  purificateurs  ordinaires. 

Le  purificateur-conducteur. doit  avoir  quatre  élages 
de  cribles. 

Les  deux  cribles  les  plus  rapprochés  de  Tentrée  du 
gaz  sont  chargés  d'argile  ayant  déjà  servi  et  ayant  été 
aérée. 

Le  crible  suivant  sera  chargé  de  sciure  de  bois  sa- 
turée d'un  acide  ou  d'une  solution  d'un  sel  métaUique 
capable  d'absorber  de  l'ammoniaque,  et  le  quatrième 
crible  est  chargé  d'argile  conmie  les  deux  premiers. 

.  Le  gaz  passe  ensuite  aux  purificateurs  ordinaires 
contenant  un  crible  chargé  d'argile  fraîche,  et  les 
autres  de  chaux  ou  d*oxyde  de  fer. 


L'emploi  de  l'argile  avec  les  autres  matières  débar- 
rasse mieux  le  gaz  des  composés  de  80ufi*e  que  cela 
n'a  lieu  par  les  autres  méthodes  connues. 

Là  où  les  purificateurs  sont  autrement  arrangés, 
on  pourra  changer  la  disposition  des  matières  puri- 
fiantes ,  tout  en  conservant  le  principe  de  mon  inven- 
tion. 

Le  purificateur-conducteur  doit  être  vidé  et  re- 
chargé quand  on  aura  ôté  des  autres  appareils  une 
quantité  d'argile  sale  capable  de  le  remplir. 

L'argile  sale  est  un  excellent  engrais,  et  la  sciure 
de  bois  ayant  servi  dans  les  purificateurs  est  employée 
pour  la  production  des  sels  ammoniacaux. 

Mon  invention*  consiste  à  faire  passer  du  gaz  de 
houille  à  travers  l'argile  broyée,  l'oxyde  de  fer  hy- 
draté, l'oxyde  de  manganèse  ou  la  chaux  éteinte, 
chauffés  au-dessous  de  la  température  rouge,  ensuite 
à  travers  les  matières  purifiantes  ordinaires  froides , 
dans  le  but  d'enlever  les  saletés  qui  n'ont  pu  être  ex- 
traites par  les  procédés  actuellement  en  usage. 

Les  substances  appelées  matières  purifiantes  passe- 
ront au  crible  à  travers  une  toile  métallique  de  qua- 
rante-neuf mailles  par  33  millimètres  carrés.  On  aura 
des  morceaux  depuis  à  jusqu'à  i  a  millimètres  de  dia- 
mètre. 

Ce  qui  remplit  le  mieux  le  but  pour  cet  objet,  c  est 
la  chaux  que  l'on  fait  sécher  artificiellement  après 
l'avoir  éteinte. 

Les  oxydes  de  fer  et  de  manganèse  s'emploient  en 
morceaux,  si  l'argile  doit  être  pilée;  employés  en 
poudre,  ils  doivent  être  mouillés  jusqu'à  ce  qu'ils 
forment  des  morceaux,  puis  sèches  artificiellement. 
Ceci  est  fait  pour  que  les  gaz  puissent  facilement  les 
traverser. 

Les  matières  doivent  être  chauffées  à  une  tempéra- 
ture convenable,  et  la  vapeur  qui  se  dégage  dispa- 
raître avant  que  les  gaz  les  traversent. 

La  température  nécessaire  pour  les  matières  puri- 
fiantes peut  varier  avec  l'espèce  de  charbon  dont  on 
se  sert  et  avec  la  température  nécessaire  pour  pro- 
duire le  gaz.  Je  juge  que  q8o  ou  300"*  Fahrenheit  est 
la  meilleure  température  pour  le  gaz  fait  à  la  tempé- 
rature ordinaire. 

Pour  le  gaz  fait  à  des  températures  plus  élevées,  on 
chauffera  les  matières  au  delà  de  3oo*  Fahrenheit ,  et 
une  plus  grande  chaleur  sera  encore  nécessaire  dans 
le  cas  où  l'on  jugera  la  séparation  complète  du  soufre 
plus  importante  qu'une  certaine  perte  de  pouvoir 
éclairant. 

Cependant  on  doit  prendre  garde  à  ne  pas  élever 
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ia  température  au  delà  de  celle  qui  est  propre  à  la  fu- 
sion du  plomb,  parce  que  la  perte  des  matières  éclai- 
rantes deviendrait  par  trop  grande. 

La  règle  doit  être  d'employer  les  matières  puri- 
fiantes à  une  température' aussi  basse  que  possible,  et 
on  trouvera  que  les  limites  seront  généralement  entre 
2ào  et  Aao*  Fahrenheit. 

La  proportion  dlmpureté,  en  se  servant  des  ma- 
tières purifiantes  à  une  température  plus  basse  que 
2^0"  Fahrenheit,  est  moindre  que  lorsqu'elles •  «ont 
chauffées  à  a4o  degrés  «quoique  je  trouve  que  la  chaux 
éteinte  bien  séchée  met  en  Uberié,  sous  la  forme  d'hy- 
drogène proto-carboné,  du  soufre,  des «omposés eul- 
fureux  qui  se  trouvent  maintenant  dans  le  gaz  «puri- 
fié, même  à  108"  Fahrenheit. 

Les  récipients  qui  contiennent  la  matière  purifiante 
chaude  peuvent  être  de  toute  substance  ou  forme 
voulues;  cependant  je  préfère  les  récipients  en  fer 
fondu  avec  une  porte  à  choque. extrémité. 

Chaque  récipient  doit  avoir  une  doublure  métal- 
lique  extérieure  afin  de  pouv^oir  employer  la  vapeur 
pour  chauffer  les  matières. 

La  vapeur  peut  être  engendrée  en  cbauffiant  de 
Feau  contenue  dans  les  doublures  mêmes  ;  «n  tout 
cas,  la  vapeur  est  préférable,  quand  on  peut  se  la 
procurer  facilement. 

Les  épurateurs  peuvent  être  fixés  verticalement  ou 
dans  toute  autre  position  convenable,  de  manière  que 
les  gai  soient  obligés  de  traverser  la  matière  épu- 
rante. 

Il  n*est  pas  nécessaire  qu  ik  aient  plus  de  i*,3o  de 
long,  et  il  faut  que  leur  largeur  soit  telle  qu'ils  livrent 
facilement  passage  à  la  quantité  maximum  de  gaz  pro- 
duite pendant  la  journée. 

Pour  établir  la  quantité  de  matière  chaude  à  em- 
ployer, je  ferai  remarquer  que,  pour  dissoudre  ks 
composés  sulfuriques  et  mettre  leur  soutre  en  liberté, 
sous  la  forme  d'hydrogène  proto-carboné,  on  devra 
faire  passer  les  gaz  par  une  masse  de  matière*  chaude 
d'environ  i  mètre  d-épaiaseur. 

Pour  charger  les  épurateurs ,  on  fermera  une  des 
portes  et  on  tes  emplira  complètement  par  Tautre  de 
la  matière  épurante. 

Pour  s'assurer  si  la  matière  a  besoin  d'être  renou- 
velée ,  on  n'a  qu  à  mettre  en  contact  avec  le  gar  sor- 
tant de  l'appareil  une  feuille  de  plomb;  si  le  plomb 
se  colore  fortement  en  noir,  on  pourra  être  sûr  que 
l'opération  marche  bien;  s'il  nen  est  pas  ainsi,  on 
refroidira  le  gaz  qui  a  passé  par  les  épurateurs  à 
chaud ,  et  on  lui  fera  traverser  des  épurateurs  à  froid 


ordinaires  contenant  des  matières  propres  à  dissoudre 
r hydrogène  proto-carboné,  l'ammoniaque  et  l'acide 
carbonique. 

J'aime  mieux  encore,  avant  d'employer  les  procé- 
dés ci-dessus,  soumettre  les  gaz  k  l'épuration  à  froid 
ordinaire,  afm  de  ne  pas  charger  la  matière  chaude 
de  goudron  et  de  ne  pas  la  refroidir  par  l'eau  du  con- 
denseur, le  goudron  et  l'eau  s'étant,  dans  ce  cas  „  déjà 
déposés  avant  d'y  arriver. 

Mes  procédés  peuvent  cepmdant  être  appliqués 
aosaitôt  que  le  gaz  quitte  le  condenseur  et  avant  qu'il 
passe  dans  les  épurateurs  ordinaires ,  mais  l'effet  sera 
moindre  et  la  peine  plus  grande  que  lorsque  le  gaz 
a  été  premièrement  soumis  au  procédé  d'épuration  à 
froid. 

Mon  invention  peut  très-facilement  être  employée 
par  des  consommateurs  privés,  mais,  comme  chez 
eux  la  pression  du  gaz  est  rarement  assez  forte  pour 
vaincre  une  grande  résistance,  la  matière  épurante 
froide  doit  être  en  morceaux,  de  manière  que  le  gaz 
la  traverse  sans  grande  diminution  de  pression. 

Une  autre  partie  de  mon  invention  consiste  dans 
l'épuration  des  huiles  de  goudron  par  de  la  chaux 
éteinte  chaude,  de  l'argile,  de  l'oxyde  de  fer  ou  de 
l'oxyde  de  manganèse. 

Dans  ce  but,  je  me  sers  d'un  réservoir  rempli  des 
matières  ci-Klessus  énumérées  et  chauffées  un  peu  plus 
au  delà  du  degré  d'ébullitîon  des  huiles  à  épcorer,  les- 
qudles  passent  de  bas  en  haut  par  les  matières ,  puis 
sont  recueillies  de  la  manière  ordinaire. 

Les  gaz  qui  se  produisent  pendant  l'opération  se- 
ront absorbés  par  de  la  chaux  éteinte  ou  s'en  iront 
dans  l'air. 

11  faut  éviter  d'introduire  trop  d'huile  en  même 
temps,  et  que  le  goudron  mis  en  liberté  par  l'opé- 
ration se  mélange  avec  les' huiles  épurées. 

Le  mélange  aura  lieu  si  les  matières  sont  saturées 
d'huile;  par  conséquent,  il  est  nécessaire  d'introduire 
l'huile  peu  à  peu,  pour  que  la  saturation  n'ait  pas 
lieu;  de  la  sorte,  l'huile  épurée  aura  une  bonne  cou- 
leur. 

L'huile  épurée  doit  être  recueillie  dans  un  réser- 
voir en  verre  et  être  examinée  de  temps  en  temps. 
Quand  l'huile  est  colorée,  il  faut  renouveler  les  ma- 
tières. 

Gomme  les  gaz  dissous  dans  l'huile  lui  donnent 
plus  d'odeur  qu'elle  n'en  a  ordinairement,  on  la  lui 
ôtera  en  la  lavant  avec  une  solution  d'hydrate  de  soude 
et  de  potasse,  et  en  dernier  lieu  avec  de  l'eau.  Cepen- 
dant un  lavage  à  l'alcali  peut  être  suffisant;  mais  les 


Digitized  by 


Google       1 


BREVETS  D'INVENTION, 


247 


huiles  sont  ordinairement /si  bonnes,  que  le  lavage 
est  inutile. 

Mes  e^qpériences  m  ont  démontré  qu'une  quantité 
de  matière  épurante^le  au  quart  du  poids  de  Thuile 
produit  d'excellents  résultats. 


26774. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

.  En  date  du  13  décembre  186Q, 

Aux  sieurs  Brayton  et  BALDWiN.à  Paris, 
Pour  un  mode  de  conservation  du  houblon, 

afin  de  le  rendre  propre  à  l'emmagasinage  et  au 

transport. 


il  s'agit  d*un  procédé  de  conservation  des  chapi* 
teaux  ou  couronnes  du  houblon  pendant  Teisifnagasi* 
nage  et  le  transport. 

Cette  méthode  permet  de  conserver- intactes  les  qua- 
lités naturelles  et  caractéristiques  de  la  plante  durant 
un  temps  indéfini. 

Il  y  a  dans  le  houblon  deux  matières  qui  en  cens-  ^ 
lituent  principalement  la  valeur;  l'une  de  ces  matières 
est  volatile  et  s'en  va  aisément  lorsque  le  houblon  est 
exposé  à  Teffet  de  l'atmosphère ,  pendant  que  l'autre 
se  décompose  sous  Taction  de  l'humidité. 

Par  l'emploi  de  la  méthode  actuelle ,  cette  matière 
volatile  se  dégage  presque  entièrement  du  houblon  en 
trois  ou  six  mois. 

Sur  l'autre  matière,  qui  se  compose,  du  moins  en 
partie,  d'une  essence  d'huile,  l'action  parait  se  faire 
moins  vite;  mais  on  pourrait  remarquer  une  détério- 
ration lente  et  progressive  du  parfiim  et  de  la  force 
qui  date  du  premier  jour  et  qui  se  continue  jusqu'à  la 
lin  de  deux  aimées,  où  le  houblon  a  presque  entière- 
ment perdu  sa  valeur. 

La  méthode  ordinaire  de  l'emballage  consiste  dans 
la  compression  du  houblon  en  sacs,  au  moyen  des 
pieds;  on  a  ajouté  à  celte  opération  la  compression 
des  sacs  par  dea  moyens  mécaniques;  mais  ce  procédé 
ne  fait  que  retarder  la  marche  de  la  détérioration  et 
la  perte  de  la  matière  volatile  sans  l'empêcher,  et  une 
perte  de  valeur  est  inévitable. 

Par  la  méthode  d'emballage  qui  forme  l'objet  de 
notre  invention,  les  matières  volatiles  et  autres  qui 
constituent  les  vertus  du  houblon ,  et  qui  sont  la  base 
de  la  valeur  de  cette  plante,  seront  conservées  in- 


tactes pendant  un  temps  indéfini,  sans  altération 
aucune. 

Ce  résultat  est  indépendant  de  tous  les  change- 
ments de  l'atmosphère  et  du  climat. 

Les  chapiteaux  ou  couronnes  du  houblon  sont  im- 
prégnés lors  de  leur  récolte  de  plus  ou  moins  d'humi- 
dité provenant  du  jus  naturel  de  la  plante. 

On  enlève  cette  humidité  autant  que  possible  en 
séchant  lentement  le  houblon  dans  un  four  à  une 
température  qui  varie  entre  90*^  et  1  lo""  Fahrenheit. 

Cette  basse  température  est  nécessaire  pour  empê- 
cher la  matière  volatile  de  se  dégager  du  houblon. 

La  pçrte  de  poids  résultant  de  l'expulsion  de  l'hu- 
midité est  de  1  o  à  1 5  p.  0/0  ;  le  houblon  peut  alors 
être  soumis  à  une  seconde  opération. 

A  la  récolte  du  houblon ,  on  entasse  les  couronnes 
inférieures  séparément;  le  poids  de  Içur  masse  est  de 
4  à  8  kilogrammes  environ  pour  chaque  centaine  de 
kilogrammes  de  houblon  séché  au  four. 

De  cette  qualité  inférieure  on  tire  une  forte  décoc- 
tion faite  à  la  vapeur  dans  un  vase  convenable;  on 
concentre  cette  décoction  jusqu'à  ce  que  son  poids 
n'excède  pas  celui.de  la  perte  éprouvée  par  la  masse 
de  meilleure  qualité  par  sa  dessiccation. 

Le  houblon  séché,  d'une  fine  qualité,  est  alors  in^- 
prégné  d'une  portion  suffisante  de  cetle  décoction  qui 
rétablit  le  poids  qu'il  avait  avant  sa  dessiccation ,  et 
immédiatement  après  l'imprégnation,  on  soumet  le 
houblon  à  l'action  d'une  presse  hydraulique  à  grande 
puissance,  au  moyen  de  laquelle  il  sera  comprimé  en 
paquets  de  5  kilogrammes  chacun  et  d'une  forme 
propre  à  femballage  en  grand. 

Toute  la  masse  se  trouve ,  par  la  pression  susmen- 
tionnée, réduileà  un  cinquantième  du  vohime  qu'elle 
occuperait  selon  l'un  des  emballages  ordinaires. 

La  décoction  employée  pour  humecter  les  chapi- 
teaux ou  les  couronnes  a  le  double  but  et  d'agir 
comme  antiseptique  et  de  faire  adhérer  les  chapiteaux  ; 
l'adhésion  est  telle,  que  les  paquets  garderont  leur 
forme  après  avoir  été  retirés  de  la  presse. 

Les  paquets  ainsi  obtenus  seront  soigneusement 
emballés  dans  des  compartiments  étanches,  et  ils 
conserveront  les  vertus  du  houblon  pendant  un  temps 
indéfini  sans  le  moindre  changement  qui  pourrait 
dériver  des  variations  du  temps ,  de  la  chaleur  ou  de 
l'humidité. 

Il  faut  attacher  un  soin  tout  particulier  à  la  partie 
du  procédé  qui  concerne  la  dessiccation. 

Si  le  jus  naturel  reste  dans  le  houblon ,  l'imprégna- 
tion avec  la  décoction  Thumectera  trop,  et  on  corn- 


Digitized  by 


Google 


2/18 


BREVETS  D'INVENTION. 


promettra  la  conservation  en  le  rendant  sujet  à  pour- 
riture. 

Lorsqu  on  sèche  le  houblon  dans  un  four  et  qu'on 
le  comprime  sans  Timprégner  de  la  -  décoction ,  les 
paquets  ne  conservent  pas  la  forme  qu*on  leur  a  im- 
primée; la  décoction  sert  du  reste  aussi  à  renforcer 
les  vertus  du  houblon. 

n  faut  également  soigner  la  préparation  et  lappli- 
cation  de  la  décoction,  qui  doit  être  suffisamment  con- 
centrée pour  posséder  des  vertus  antiseptiques,  de 
même  qu*il  faut  avoir  soin  d'établir  une  fermeture 
liermétique  des  compartiments  pour  Temballage^par- 
ticuh'èrcment  pour  le  transport. 

Le  houblon  ainsi  préparé  ne  diffère  pas,  pour 
Tusage,  du  houblon  récolté  récemment. 


26775. 

BREVET  D INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  12  décembre  18Ô0, 

Aux  sieurs  Daguzan  et  de  Boissibc,  à  Paris, 
Pour  un  pavage  à  double  chaussée. 


Ce  pavage  ou  dallage  consiste  dans  la  superposition 
de  deux  chaussées  :  la  chaussée  inférieure  bituminée  et 
présentant,  parallèlement  et  perpendiculairement  à 
Taxe ,  des  pentes  suffisantes  pour  assurer  Técoulement 
des  eaux;  et  la  chaussée  supérieure  ou  de  circulation , 
formée  de  dalles  en  granit,  porphyre  ou  autres  roches 
posées  horizontalement  sur  des  potelets  verticaux ,  en 
roche ,  et  offrant  de  distance  en  distance  des  rainures 
et  des  ouvertures  destinées  à  facihter  la  marche  des 
chevaux  et  à  assurer  Tentrainement  des  eaux  sur  la 
chaussée  inférieure. 

<^ette  chaussée  inférieure,  bituminée  d'après'  les 
procédés  ordinaires,  présentera,  suivant  les  circons- 
tances, une  surface  concave  et  par  suite  une  rigole 
unique  d'écoulement,  déversant  de  distance  en  dis- 
tance dans  les  égouts  au  moyen  de  conduits  succes- 
sifs; elle  peut  présenter  une  surface  convexe,  de  ma- 
nière à  rejeter  les  eaux  dans  les  rigoles  établies  de 
chaque  côté  de  la  chaussée  et  communiquant  de  même 
avec  Tégout. 

Sur  cette  chaussée  seront  élevés ,  de  distance  en  dis- 
tance, des  potelets  en  roche  ou  toute  autre  matière; 
ces  potelets  porteront  par  leur  base  dans  le  béton ,  et 
leur  sommet  soutiendra  les  dalles  formant  la  chaussée 


supérieure.  La  hauteur  de  ces  potelets  variera  en  rai- 
son directe  de  Tababsement  de  la  chaussée ,  et  leurs 
bases  supérieures  seront  placées  dans  un  pian  horizon- 
tal ou  parallèle  à  Taxe  de  la  chaussée.  La  forme  et  la 
disposition  de  ces  potelets  pourront  varier  suivant  les 
circonstances. 

Pour  la  chaussée  supérieure  ou  de  circulation,  tes 
dimensions  et  le  poids  des  dalles  seront  tels ,  qu'elles 
pourront  être  simplement  juxtaposées  sur  les  potelets 
sans  que  les  voitures  les  plus  pesantes  puissent  les 
ébranler  ou  les  soulever. 

Dans  la  disposition  adoptée ,  chacune  des  dalles  est 
supportée  par  six  potelets.  Ces  dalles  seront  entaillées 
de  rainures  dont  le  fond  s*ababsera  progressivement 
vers  les  ouvertures  destinées  a  la  chute  des  Uquides 
et  des  soUdes  sur  la  chaussée  inférieure.  Ces  rai- 
nures ,  pouvant  offrir  toutes  les  combinaisons  géomé- 
triques, auront  Tavantage  d'empêcher  le  glissement 
des  pieds  des  chevaux,  tout  en  conservant  à  la  sur- 
face supérieure  du  dallage  Thorizontalité  complète. 

Les  entailles  d'écoulement  seront  prajtiquées  symé- 
triquement dans  les  surfaces  verticales  de  jonction  de 
deux  dalles  contiguës  ;  il  est  évident  que  ces  rai- 
nures et  ces  entailles  opéreront  un  véritable  drainage 
sur  chaque  dalle. 

Les  trottoirs  seront  établis  d'après  les  mêmes  dispo- 
sitions. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 
En  date  du  37  novembre  1861. 

Les  modifications  que  nous  venons  apporter  à 
notre  système  consistent  dans  la  composition  des 
dalles  qui  doivent  former  la  chaussée  supérieure. 

Primitivement,  nos  dalles  étaient  en  granit,  porphyre 
ou  autre  roche;  mais  comme  elles  ont  une  certaine 
étendue,  nous  ne  pouvons  être  assurés  de  leur  parfaite 
homogénéité,  d'où  il  pourrait  résulter  des  défectuo- 
sités regrettables. 

Dans  le  but  d'éviter  ces  inconvénients,  qui  pourraient 
être  sérieusement  reprochés  à  notre  système,  nous 
avons  voulu  former  nos  dalles  d'éléments  aussi  ho- 
mogènes que  possible,  en  les  composant  de  parues 
choisies  de  même  nature  et  qu'on  peut  remplacer  au 
besoin. 

Pour  soutenir  ces  différentes  parties  et  former  les 
dalles  de  notre  système ,  nous  avons  cherché  à  employer 
la  fonte  de  fer  qui  formera  de  grandes  plaques  qui 
pourront  être  lisses  en  dessous,  et  en  dessus  former 
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des  espèces  d'alvéoles  dans  lesquelles  on  scellera  avec 
du  bitume,  soit  des  pavés  en  grés,  porphyre,  granit 
ou  autre  substance  qu*on  jugera  convenable  pour  ré- 
sister aux  efforts  qu*elies  auront  à  supporter  ;  ces  corps 
très-résistants  pourront  être  remplacés  par  des  pièces 
ou  pavés  en  bois,  toujours  scellés  dans  )a  fonte  par 
du  bitume  dans  les  dalles  de  fonle ,  qui  pourront  aussi 
être  percées  d'outre  en  outre  avec  des  nervures  infé- 
rieures destinées  à  soutenir  les  blocs  de  pierre  ou  de 
bois;  remploi  de  cette  dernière  matière  aura  pour 
avantage  de  supprimer  le  bruit  si  désagréable  dans 
bien  des  cas. 

La  plaque  fondue  d*un  seul  jet  est  composée  dune 
série  de  nervures  formant  des  cellules  dans  lesquelles 
on  peut  sceller,  avec  du  bitume,  soit  des  blocs  de  pierres 
dures ,  soit  du  bois  posé  de  manière  que  le  s^ns  ou  le 
GJ  soit  placé  verticalement,  afin  d'offrir  la  plus  grande 
force  de  résistance  ;  ce  bois  peut  être  pénétré  de  subs- 
tances conservatrices  et  m^me  recevoir  une  certaine 
compression ,  de  manière  que ,  en  combinant  ces  élé- 
ments, on  lui  assure  une  très-grande  durée;  de  plus, 
le  bois,  ayant  reçu  ces  deux  genres  de  préparations, 
pourra  être  placé  en  forçant  assez  dans  la  fonte  pour 
qu'il  ne  puisse  en  être  enlevé,  ce  qui  supprimerait  le 
scellement  au  bitume;  toutefois,  comme  nous  l'avons 
dit ,  le  bitume  peut  toujours  être  employé. 

Les  vides  latéraux,  que  nous  avons  primitivement 
réservés,  sont  conservés;  mais  nos  dalles  peuvent  être 
formées  avec  les  côtés  latéraux  en  ligne  droite ,  et  pour 
ibrmer  les  espaces  nécessaires  à  l'écoulement  des 
eaux,  il  suffirait  de  rapporter  entre  chaque  dalle  des 
plaques  ou  des  bandes  de  métal ,  de  fonte  par  exemple , 
dont  l'épaisseur  serait  égale  au  vide  qu'on  reconnaî- 
trait nécessaire^ 

De  plus ,  nous  devons  faire  remarquer  que  la  partie 
supérieure  de  nos  dalle»  est  composée  de  plusieurs 
inclinaisons,  qui  seront  naturellement  suivies  par  les 
remplissages  de  pierre  ou  de  bois,  afin  de  faciliter 
l'entraînement  des  détritus  par  les  courants  d'eau  na- 
•  turels  ou  artificiels ,  car  des  chasses  d'eau  pourront 
être  très-utilement  employées  pour  conduire  toutes  les 
impuretés  dans  les  égouts  pour  qu'elles  soient  entraî- 
nées et  conduites  au  loin  suivant  l'usage  reçu. 

Cette  nouvelle  application  de  deux  chaussées  super- 
posées nous  permet  de  conserver  une  distance  plus 
ou  moins  grande  entre  ces  chaussées  qui  pourront 
être  de  plusieurs  mètres;  la  chaussée  supérieure  serait 
soutenue  par  des  murs,  des  fermes  et  des  piliers,  de 
sorte  que  le  nettoyage  se  ferait  très-commodément  en 
dessous  de  la  chaussée  supérieure.  Par  cette  application, 


les  tuyaux  d'eau  et  de  gaz  seraient  placés ,  déplacés  et 
réparés  sans  rien  déranger  à  la  chaussée  supérieure. 


26776. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  28  décembre  1860, 

Au  sieur  Faure,  à  Avignon, 
Pour  un  perfectionnement  apporté  dans  la  fa- 
brication de  la  garancine. 


La  garance  en  poudre  est  traitée  par  lacide  sulfu- 
rtque  ou  l'acide  chlorhydrique  et  soumise  eosuile  à  un 
lavage  <à  l'eau  comme  pour  la  préparation  usuelle  de 
la  garancine. 

Lorsque  la  matière  est  bien  égouttée ,  elle  est  portée 
dans  une  cuve  en  bob  chauffée  par  un  courant  de  va- 
peur, et  dans  laquelle  on  ajoute,  pour  chaque  kilo- 
gramme de  garance,  6  litres  d'eau  tenant  en  dissolu- 
tion loo  grammes  de  carbonate  de  soude. 

Après  avoir  maintenu  en  ébuUition  pendant  une 
heure,  on  sépare  la  matière  liquide  par  la  filtration 
dans  un  filtre  en  toile. 

Ce  liquide  tient  en  dissolution  une  certaine  quan- 
tité de  matière  colorante,  qui  peut  être  séparée  par 
l'addition  d'une  portion  d'acide  suffisante  pour  neu- 
traliser le  carbonate  de  soude. 

On  utilise  ce  liquide  en  l'ajoutant  à  une  garancine 
ordinaire  en  voie  de  fabrication  et  incomplètement 
lavée,  c'est-à-dire  contenant  une  proportion  d'acide 
suffisante  pour  neutraliser  le  carbonate  de  soude.  On 
obtient  par  ce  moyen  un  produit  qui  a  une  valeur 
tinctoriale  beaucoup  plus  grande  que  celle  de  la  ga- 
rancine obtenue  par  les  procédés  ordinaires',  et  qui  a 
son  application  en  teinture  pour  des  genres  spéciaux. 

D'un  autre  côté,  la  matière  qui  est  restée  sur  le 
filtre  après  le  traitement  par  le  carbonate  de  soude 
est  additionnée  d'tme  petite  quantité  d'acide  étendue 
d'eau ,  de  manière  à  saturer  le  sel  alcalin  dont  elle  est 
restée  imprégnée. 

Cette  matière  fournit  à  la  teinture  des  nuances  beau- 
coup plus  pures  que  celles  que  l'on  obtient  avec  la  ga- 
rancine préparée  par  les  moyens  usuels. 

Elle  trouve  également  son  emploi  en  teinture  pour 
des  genres  spéciaux. 
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CERTIFICAT  D'ADDITION, 


Endale  du  22  juin  1861. 

On  a  vu  qu  après  avoir  maintenu  en  ébullition  pen- 
dant une  heure,  on  sépare  la  matière  liquide  par  fil- 
tration  dans  un  filtre  en  toile.  Ce  liquide  tient  en  dis- 
solution une  cerlaitte  quantité  de  matière  coloratite  qui 
peut  en  être  séparée  par  Taddition  d*une  proportion 
diacide  suffisante  pour  neutraliser  le  carbonate  de 
soude. 

Or,  on  répétera  cette  opération  et  on  recueillera  à 
part  cette  matière  colorante  dans  cet  état,  sans  la 
mêler  à  la  garancine  en  cours  de  fabrication  ;  on  la 
laissera  quelque  temps  sur  un  filtre  pour  la  laver  si 
elle  est  acide;  le  produit  sera  égoulté  et  pressé  au 
besoin  et  ensuite  mis  à  Téluve  si  Ton  veut  le  dessécher. 

Soit  qu*oa  le  fasse  sécher,  soit  qu  on  le  laisse  à 
Tétat  pâteux,  il  constitue  un  extrait  qui  peut  être  em- 
ployé en  teinture  ou  par  application  dans  les  fabriques 
d'impression  sor  étofiet.  Il  est  représenté  sous  ces 
deux  formes  et  offre  à  la  con«ommation  un  emploi 
plus  économique  que  ce  qui  a  été  produit  jusqu'à  ce 
jour  en  dérivés  de  la  garance. 


26777. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  1 3  décembre  1 800, 

Au  sieur  Gr^ybr,  à  Paris, 
Pour  des  enveloj)pes  de  cartes  de  visite  photo^ 
graphiques. 


2677a. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£a  date  du  1  a  décembre  1860, 

Au  sieur  Frécot,  à  Paris, 
Pour  un  appareil  indiquant  un  commencement 
d'incendie. 


26779. 


Dès  que  le  feu  premi  daha  un  appartement,  la  cha- 
leur dilate  i*air;  or  l'inventeur  propose  de  profiter  de 
cette  dilatation  pour  faire  jouer  un  appareil  d*alai*me. 


BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

£b  date  da  13  décembre  1860, 

Au  sieur  Koeutz,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  apportés  dans  la 
fabrication  de  l'esprit  de  vinaigre. 


Ces  perfectionnements  consistent  :  d*un«  part,  dans 
une  aspiration  simple  et  bien  entendue,  établie  sur 
chacune  des  cuves  de  fabrication,  et,  d*autre  part, 
dans  la  construction  particulière  et  dans  la  liaison  et 
la  disposition  de  tous  ces  appareils  entre  eux,  ponr 
arriver  k  une  production  prompte  et  économique. 

Chacune  des  cuves  est  munie  d'un  double  fond, 
percé  dun  certain . nombre  de  trous,  puia  d'un  fond 
sur  lequel  tombe  le  vinaigre  qui  s'échappe ,  au  fur  et  à 
mesure  de  sa  production ,  par  une  petite  cannelle  dans 
un  seaUé 

L'alcool ,  le  vin  ou  le  liquide  mélangé  est  versé 
dans  un  petit  baquet,  et  de  là  il  s'échappe  directe- 
ment par  un  tube  dans  un  tourniquet  hydraulique  à 
réaction ,  qui  pivote  sur  une  petite  crapaudine  encas- 
trée  dans  une  traverse. 

Le  liquide,  ainsi  répandu  par  les  petits  trous  du 
tourniquet,  coule  sur  une  série  de  copeaux  de  hêtre 
disposés  d'une  manière  régulière  et  symétrique  dans 
la  cuve. 

Le  but  de  l'emploi  de  ces  copeaux  est  de  retenir 
le  plus  longtemps  possible  le  liquide ,  qui  doit  s'aeidi- 
fier  au  contact  de  l'air  atmosphérique  porté  à  une 
certaine  température. 

L'air  qui  s'introduit  seulement  par^l'ouverture  cen- 
trale, pratiquée  dans  le  couvercle  de  la  cuve,  traverse 
lentement  les  couches  successives  de  copeaux  de 
hêtre,  passe  par  les  trous  du  double  fond ,  et  s'échappe 
ensuite  par  le  tuyau  vertical  qui  débouche  dans  un 
conduit  horizontal;  ce  conduit  est  mis  lui-même  en 
communication  avec  le  tuyau  qui  se  rend  directanent  • 
à  la  cheminée. 

L'aspiration  produite  dans  les  différents  conduits 
est  suffisamment  énergique,  pour  que  l'on  puisse 
supprimer  entièrement  les  pompes  qui  servaient  au- 
trefois là  enlever  l'air  k  la  sortie  des  cuves. 

La  fonction  de  «haoune  des  cuves  est  trèfl^tni{de; 
il  suffit  de  remplir  le  baquet  du  liquide ,  mélangé  ou 
non  r  dont  on  veut  obtenir  du  vinaigre. 

Ce  liquide  est  distribué  régulièrement  f«f  le  ftm- 
niquet  sur  les  copeaux  de  hêtre,  qui  le  retiennent, 
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pour  qu*il  soît  eD  contact  le  plus  longtemps  possible 
avec  fair. 

Le  liquide»  une  fois  acidifié ,  s'échappe  par  le  double 
fond,  tombe  sur  le  fond,  où  il  est  recueilli  au  fur  et 
à  mesure  par  un  petit  seau. 

L'air  suit  la  marche  que  j*ai  décrite  plus  haut,  et 
s*écbappe  par  une  cheminée  d  appel. 

En  chargeant  chacun  des  baquets  toutes  les  heures 
environ ,  on  obtient  une  série  non  interrompue  d'opé- 
rations semblables,  qui  concourent  à  une  grande  pro- 
duction ,  obtenue  presque  sans  frais. 


26780. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  24  décembre  1860, 

Au  sieur  Richault,  à  Vivonne  (Vienne), 
Pour  un  manège  à  battre  les  grains. 


Breret  et  certificat  d*addition  en  date  du  3 1  mai 
i86i. 


26781. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  26  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Pigeot-Ghame,  à  Charleville  (Ar- 
dennes). 

Pour  des  feM  à  boulotis  et  pommelles  préparés 
par  laminage  et  estampage. 


Brevet  et  certificat  d* addition  en  date  du  2à  dé- 
cembre i86i. 


26782. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  décembre  1860. 

Au  sieur  Pbschbux,  à  Paris, 
Pour  des  eannes,  béquilles,  etc.,  laites  en  ron- 
delles de  papier  superposées. 


26783. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  26  décembre  1860 , 

I        Au  sieur  Mocssbt,  à  Vire  (Calvados), 

1        Pour  un  métier  mécanique  de  tissage  à  excen- 

j    trique  et  à  refouloir. 


26784. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Rousse,  à  Saint-Etienne  (Loire), 
Pour  une  méthode  de  production  de  l'électri- 
cité dynamique,  etc. 


L^invenlion  consiste  dans  la  disposition  nouvelle 
d'une  pile ,  a  courant  constant  et  énergique ,  donnant 
des  produits  utiles  aux  deux  pôles  de  chaque  élé- 
ment. 

L'électricité  est  produite  par  la  réaction  d'un  acide 
sur  un  métal ,  de  manière  à  produire  au  pôle  négatif 
un  sel  dont  la  vente  est  assurée;  tels  sont  :  le  plomb, 
l'argent,  le  cuivre,  etc.,  attaqués  par  l'acide  nitrique. 

Le  même  acide,  placé  dans  le  vase  poreux,  est  dé- 
composé au  pôle  positif,  et  donne  lieu  à  des  vapeurs 
nitreuses ,  qui  sont  absorbées  par  l'acide  oléique ,  ou 
l'oléine  des  corps  gras  et  des  huiles  non  siccatives  et 
qui  servent  à  les  convertir  en  acide  élaidique  concret, 
ou  en  élaîdine  pouvant  servir  à  la  fabrication  de  bou- 
gies stéariques,  margariques  ou  élaîdiques. 

En  sorte  que  cette  pile  est  exempte  d'émanations 
délétères,  et  fabrique,  à  l'un  et  l'autre  pôle,  des  ma- 
tières d'un  placement  facile  dans  le  commerce ,  sans 
perte  aucune  des  matières  premières  employées  ;  d'où 
il  résulte  que  l'électricité  est  produite  de  la  manière 
la  plus  économique  possible,  et  dans  des  conditions 
telles  que  le  courant  puisse  satisfaire  à  toutes  les 
exigences  de  la  science  et  de  l'industrie. 

Afin  de  faire  comprendre  les  perfectionnements  que 
cette  pile  me  parait  apporter  dans  l'art  de  produire 
l'électricité  à  bon  marché ,  je  ferai  connaître  ce  qui 
est  actuellement  acquis  à  la  science,  et  la  lacune  qui 
restait  encore  à  combler,  en  citant  textuellement  ce 
qu'a  écrit  M.  Dumas-,  dans  son  rapport  sur  le  concours 
ouvert  au  sujet  du  prix  extraordinaire  de  5o,ooo  fr. , 
pour  une  application  nouvelle  de  la  pile  de  Velta. 
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K  L*art  de  produire  l'électricité  n  a  pas  réalisé  jus- 

•  qu'ici  tous  les  progrès  que  la  nature  des  choses 
«  permettait  d'en  espérer. 

«Une  réaction  cliimique  coûteuse,  la  combustion 
u  d*un  métal  par  un  acide ,  constitue  encore  celle  des 
«  sources  de  ce  fluide  qui  est  le  plus  souvent  mise  à 

■  profit,  soit  par  la  science,  soit  par  les  arts;  tandis 
«que  la  production  de  la  vapeur,  ainsi  que  la  chaleur 
«  intense  que  les  (ravaux  du  métallurgiste  réclament, 
«  s'obtiennent  au  moyen  du  moins  coûteux  des  phé- 
«  nomènes  chimiques ,  la  combustion  de  la  houille 
«  par  Tair. 

«  Or,  pour  diminuer  le  prix  de  revient  de  Télec- 
«tricité,  depuis  qu'on  sait  utiliser  tout  le  fluide  en- 

•  gendre  par  le  phénomène  chimique  qui  en  est  le 
«point  de  départ,  on  n'aperçoit  que  deux  moyens: 
«  chercher  dans  la  vente  des  matières  auxquelles 
«  donne  naissance  la  destruction  du  métal  producteur 
«de  Télectricité,  une  compensation  de  la  double  dé- 
«  pense  que  son  achat  et  celui  des  acides  ont  occa- 
«sionnée;    ou   bien,    en    renonçant    aux    procédés 

■  actuellement  en  usage  pour  la  pro4uction  de  l'élec- 
«  tricité ,  recourir  à  d'autres  voies  moins  dispendieuses , 
«  de  nature  à  rapprocher  son  prix  de  revient  de  celui 
«  de  la  vapeur.  > 

C'est  dans  le  but  de  combler  cette  lacune  et  de 
résoudre  le  problème  posé  par  M.  Dumas,  que  j'ai 
entrepris  de  disposer  la  pile  autrement  qu'on  ne  le 
faisait  jusqu'alors,  et  que  j'ai  pu  constater  les  résultats 
très-satisfaisants  que  j'ai  obtenus  avec  la  nouvelle 
pile  que  je  propose,  et  qui  me  paraît  non-seulement 
atteindre  le  but  de  produire  l'électricité  à  aussi  bas 
prix  que  la  vapeur,  mais  même  le  dépasser  de  beau- 
coup, car  aucune  parcelle  de  la  matière  n'est  perdue, 
et  les  frais  sont  plus  que  compensés  par  la  plus-value 
des  produits. 

Disposition  de  la  pile. 

J'emploie  les  mêmes  vases  que  ceux  qui  servent  k 
monter  une  batterie  avec  la  pile  de  Bunsen^;  seule- 
ment je  substitue  au  zinc  le  plomb  ou  l'argent  sous 
la  forme  d'un  cylindre,  comme  dans  la  pile  de  Grove, 
de  Bunsen  ou  de  n'importe  quel  système. 

Dans  le  vase  poreux,  je  place  de  l'acide  nitrique  à 
difl*érents  degrés  de  concentration,  suivant  l'énergie 
du  courant  que  je  me  propose  d'obtenir. 

Au  milieu  de  cet  acide  est  plongé  un  prisme  ou 
un  cylindre  en  charbon  des  cornues  à  gaz ,  et ,  par- 
dessus l'acide  nitrique ,  je  verse  une  couche  de  a  cen- 
timètret  environ  d'épaisseur  d'acide  oléîque  pur  ou 


d*oléine,  ou  encore  d'une  huile  non  siccative  quel- 
conque. 

Le  vase  extérieur  qui  contient  le  plomb  est  rempli 
d'eau  pure,  ou  mieux  d'eau  acidulée' par  l'acide  ni- 
trique, quand  je  veux  obtenir  promplement  un  cou- 
rant intense. 

On  unit  le  métal  au  charbon  de  l'élément  suivant 
par  des  étriers  munis  de  vis  et  soudés  par  un  bout  à 
une  lame  de  cuivre,  ou  mieux  en  métal  inoxydable, 
tel  que  l'aluminium  ou  le  platine ,  ou  encore  à  une 
lame  de  cuivre  recouverte  de  platine  ou  de  palladium. 

Théorie  de  la  pile. 

Quand  le  circuit  est  fermé,  les  réactions  chimiques 
commencent,  et  la  pile  fonctionne  comme  une  pile 
de  Bunsen  avec  zinc  amalgamé. 

L'eau  acidulée  qui  entoure  le  plomb  ou  l'argent  est 
décomposée  ;  l'oxygène  se  porte  sur  le  plomb  pour  le 
convertir  en  oxyde  basique  de  plomb,  qui  s'unit  à 
l'acide  nitrique  venant  du  vase  poreux,  pour  former 
du  nitrate  de  plomb. 

L'hydrogène  provenant  de  la  décomposition  dr 
l'eau  traverse  le  vase  poreux,  se  porte  sur  l'acide  ni- 
trique, qu'il  décompose  en  lui  enlevant  de  l'oxygène 
et  qu'il  réduit  k  l'état  d'acide  hypo-azotique ,  donnant 
lieu ,  à  son  tour,  à  d'abondantes  vapeurs  nitreuses. 

L'acide  hypo-azotique  ainsi  produit  au  pôle  positif 
est  proportionnel  à  la  quantité  de  métal  attaqué  au 
pôle  négatif,  et  les  vapeurs  nitreuses  qui  en'  résultent 
rendraient  presque  impossible  l'emploi  de  cette  pile 
si  je  n'absorbais  complètement  ces  vapeurs  délé- 
tères. 

Le  perfectionnement  qui  a  rendu  possible  cettf 
pile,  ainsi  que  toutes  celles  qui  fonctionnent  avec 
l'acide  nitrique  au  pôle  positif,  consiste  donc  à  ab- 
sorber les  vapeurs  nitreuses  avant  qu'elles  se  déga- 
gent, et  dans  le  vase  même  où  elles  se  produisent, 
en  versant  sur  l'acide  nitrique  une  couche  d'acide 
oléique,  ou  d'huile  non  siccative  quelconque.  Pv 
ce  moyen  fort  simple,  les  vapeurs  nitreuses  sont  ab- 
sorbées complètement ,  et  la  pile  est  tout  à  fait  ino- 
dore et  inoÛiensive. 

Je  considère  cette  absorption  des  vapeurs  nitreuses 
comme  un  perfectionnement  important,  pouvant  dau- 
leurs  s'appliquer  à  toutes  les  piles  fonctionnant  à 
l'acide  nitrique  ou  à  l'acide  sulfurique;  et  conunf 
la  réaction  des  vapeurs  nitreuses  est  capable  de  con- 
vertir une  grande  quantité  d'acide  oléique  en  adde 
élaïdique,  je  me  réserve  le  privilège  de  l'appliquer* 
la  fabrication  de  ce  dernier  produit,  tout  en  produi- 
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sant  un  courant  constant  et  énergique  d'électricité 
pour  les  besoins  des  arts  ou  de  Findustrie. 

Qualités  de  la  pile. 

Quatre  élépients  de  cette  pile  montée  en  batterie 
ont  fonctionné  a  côté  de  quatre  éléments  de  mêmes 
dimensions  d*une  pile  de  Bunsen ,  système  Archereau, 
chargés  d  acide  nitrique  pur  et  concentré  à  89  degrés 
au  pôle  charbon;  dans  la  pile  nouvelle,  le  plomb 
était  entouré  d*eau  légèrement  acidulée  d*acide  nitri- 
que, environ  1  p.  0/0 ;  tandis  que,  dans  la  pile  de 
Bunsen ,  le  zinc  était  entouré  d*eau  acidifiée  par  l'acide 
sulfurique  à  10  p.  0/0. 

Les  vapeurs  nitreuses  furent  absorbées  dans  Tune 
et  l'autre  pile  avec  Thuile  d'olives. 

L'expérience  comparative  dura  du  5  avril  au  a  mai 
de  l'année  1869. 

Au  début,  le  courant  de  la  pile  de  Bunsen  se 
montra  plus  énergique,  mais  après  deux  heures  de 
marche,  le  courant  de  la  pile  au  plomb  se  montra 
aussi  fort  que  le  premier  et  continua  à  croître  pen- 
dant les  deux  premiers  jours. 

A  parti)*  de  ce  moment,  et  pendant  les  vingt-cinq 
jours  qui  suivirent,  il  se  montra  constant,  décom- 
posant chaque  jour  la  même  quantité  d'eau ,  produi- 
sant la  même  quantité  de  lumière,  et  développant 
dans  les  électro-aimants  une  plus  grande  puissance 
d'attraction  quf  la  pile  de  Bunsen  au  plus  fort  de  son 
aciion. 

Je  n'ai  pas  continué  l'expérience  jusqu'à  l'épuise- 
ment de  l'acide. 

En  1860 ,  à  deux  reprises  différentes ,  huit  éléments 
de  cette  pile  au  plomb  ont  fonctionné  pendant  vingt- 
cinq  jours,  avec  une  intensité  constante,  sans  autre 
soin  que  de  remplacer  l'eau  qui  s'évapore,  et  de  rem- 
placer l'huile  concrétée  et  durcie,  par  de  l'huile 
liquide  et  non  transformée. 

Cette  pile  me  parait  donc  offrir  tous  les  avantages 
des  piles  les  plus  renommées,  telles  que  la  pile  de 
Daniel,  dont  elle  a  la  constance,  et  la  pile  de  Bunsen, 
dont  elle  a  l'énergie,  mais  sans  avoir  les  inconvé- 
nients d'aucune  d'elles. 

On  sait  que  la  pile  de  Bunsen  exige  l'amalgame 
des  zincs,  et  que,  malgré  celte  précaution,  les  zincs 
sont  attaqués  quand  l'acide  sulfurique^  contient  de 
l'acide  nitrique;  que,  par  suite  du  dépôt  d'oxyde  zinc 
à  la  surface  du  métal ,  l'intensité  du  courant  de  la  pile 
de  Bunsen  s'affaiblit  promptement,  tandis  que  la  pile 
montée  au  cylindre  de  plomb  reste  constante  et  se 
montre  tout  aussi  énergique  et  tout  aussi  capable  de 


produire  la  lumière  électrique  ;  elle  peut  être  d'ailleurs 
entretenue  en  activité  fort  longtemps  en  siphonant  le 
nitrate  de  plomb  produit  et  renouvelant  l'acide  ni- 
trique. 

Économie  de  la  pile. 

Mais  c'est  sous  le  rapport  économique  que  la  pile 
montée  avec  le  plomb ,  le  cuivre  ou  l'argent ,  et  l'acide 
nitrique  comme  agent  excitateur,  avec  absorption  de 
vapeurs  nitreuses ,  se  montre  supérieure  à  toute  dis- 
position signalée  jusqu'ici. 

Le  nitrate  de  plomb  produit  au  pôle  négatif  est 
très-pur  et  peut  être  rendu  facilement  après  cristalli- 
sation ,  ou  peut  être  transformé  en  oxalate  de  potasse 
et  en  acide  nitrique  pur,  capable  de  servir  à  tous  les 
usages. 

Le  cylindre  de  plomb  usé  d'un  bout  peut  être 
plongé  dans  le  liquide  par  son  autre  extrémité ,  et  il 
ne  donne  aucun  résidu. 

L'acide  nitrique  afiiBdbli  peut  être  employé  à  la 
place  de  l'eau  pure ,  et  comme  les  vapeurs  nitreuses 
ont  été  absorbées  à  mesure  qu*elles  se  sont  produites, 
cet  acide  ne  bleuit  pas  comme  dans  la  pile  de  Bunsen  ; 
il  reste  parfaitement  décoloré. 

Mais,  tandis  que  les  vapeurs  nitreuses  produites 
par  la  pile  de  Bunsen  ou  de  Grove  se  montrent  si 
délétères  de  toutes  façons,  et  pour  l'acide  nitrique 
qu'elles  altèrent,  et  pour  tous  les  objets  oxydables  qui 
avoistnent  la  pile ,  et  pour  la  vie  des  personnes  qui  la 
font  fonctionner,  dans  la  pile  au  plomb,  au  contraire, 
elles  sont  complètement  absorbées  et  servent  en 
même  temps  à  convertir  l'acide  oléique,  résidu  sans 
grande  valeur  des  fabriques  de  bougies  stéariques, 
en  acide  élaîdique  d'une  valeur  plus  considérable  et 
pouvant  concourir  à  augmenter  la  matière  première 
de  la  fabrication  des  bougies. 

La  substitution  de  l'argent  au  plomb  produirait  la 
même  économie. 

Il  est  donc  vrai  de  dire  que  le  nouveau  système  de 
pile  que  je  propose  peut  servir  à  fabriquer  des  pro- 
duits chimiques  très-purs,  ayant  plus  de  valeur  que 
les  matières  premières  employées,  et  cela  aussi  bien 
au  pôle  positif  qu'au  pôle  négatif  de  chaque  élément. 

En  effet,  comme  il  faut  une  petite  quantité  de  va- 
peurs nitreuses  pour  convertir  une  grande  quantité 
d'acide  oléique  en  acide  gras  concret,  la  fabrication 
industrielle  de  Tacide  élaîdique  à  froid  par  les  va- 
peurs nitreuses  de  la  pile  me  parait  supérieure  k 
tous  les  procédés  qui  ont  été  proposés  jusqu'à  présent , 
et  dans  lesquels  on  emploie  les  vapeurs  nitreuses  à 
chaud ,  ce  qui  présente  de  grands  inconvénients. 
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Pour  f^re  comprendre  en  quoi  consiste  ce  dernier 
perfectionnement,  je  vais  faire  connaître  ce  qui  a  été 
réalisé  à  cet  égard,  et  ce  que  laissent  à  désirer  les 
procédés  industriels  proposés  et  publiés  jusqu'à  ce 
jour. 

Voici  les  avantages  de  la  fabrication  de  Tacide 
élaïdique. 

«  Par  les  travaux  de  M.  Boudet,  on  sait  que  Tôléine, 
«  sous  finflueuce  dune  très-petite  quantité  de  vapew* 
«nitreuse,  peut  éprouver  une  modification  isomé- 
trique très-remarquable;  car  elle  peut,  sans  changer 
<  de  composition ,  se  transformer  en  élaîdine ,  c*est-à- 
•  dire  en  une  masse  solide  k  la  température  ordinaire* 

«Or  le  suif,  de  même  que  toutes  lea  graisses,  est 
«  un  mélange  de  margarine  et  de  stéarine ,  solides  à  la 
«  température  ordinaire ,  et  d  oléine ,  qui  est  une  graisse 
t  huileuse,  liquide  à  une  température  même  assex 
a  basse. 

«  Si  donc  on  parvenait  à  transformer  dans  le  suif 
«ou  dans  les  huiles  loléine  en  élakline,  il  est  évi* 
«  dent  que  le  point  de  fusion  s'élèverait  beaucoup  et 
«  les  chandelles  se  rapprocheraient  extrêmement  des 
«  bougies  par  leurs  propriétés  physiques,  et,  par  suite 
«  aussi ,  fourniraient  un  éclairage  presque  aussi  avan- 
«tageux.B  (E.  Kopp,  Moniteur  $ci$ntifiqa0,  iSSy.) 

M.  Stas,  dans  son  rapport  sur  les  produits  de  TEx- 
position  universelle,  dit  aussi  : 

«  On  a  proposé  de  transibrmer  Tacide  oléique  en 
«acide  élaïdique,  et  de  convertir  ensuite  celui-ci 
«en  bougie,  après  lavoir  préalablement  mélangé 
«  avec  d*autres  acides  gras  concret^. 

•  Plusieurs  fabricants  ont  exposé  de  Tacide  élaidi-  ■ 
«que;  il  ressemble  à  de  Tadde  margarique;  il  est 
ft  volatil  coipme  lui ,  sans  altération ,  dans  un  courant 
«  de  vapeur  d*eau.  > 

Et  en  parlant  des  procédés  de  Ceibrication  de  cet 
acide,  il  ajoute  : 

«  Quand  on  solidiûe  l'acide  oléique  par  les  vapeurs 
«nitreuses  résultant  de  la  décomposition  de  l'acide 
«  azotique  par  la  glycérine  ou  l'amidon ,  ou  la  limaille 
«de  fer,  ou  par  la  caicination  de  l'azotate  de  plomb, 
«  il  se  forme  à  la  longue,  en  même  temps  que  Tacide 
«élaïdique,  une  jnatière  rouge  qui  y  adhère  forte- 
«ment;  la  formation  de  ce  corps  rouge  et  les  diffi- 
I  cultes,  sinon  l'impossibilité ,  de  le  séparer  industriel- 
«lement  de  l'acide  élaïdique,  ont  fait  échouer  toute 
«  tentative  de  fabrication  en  grand  de  cet  acide. 

«  On  sait  aussi  que  l'élévation  de  température  qui 
«est  nécessaire  pour  transformer  l'acide  oléique  en 
«acide  élaïdique,  sous  l'influence  de  vapeurs  nitreu- 


«  ses ,  détrm't  aussi  cet  acide  sous  l'influence  de  la 
«  cause  mémo  qui  lui  a  donné  naissance. 

«Dans  ce  cas,  il  se  convertit  en  un  acide  liquide, 
«que  la  chaleur  elle-même,  longtemps  continuée,  est 
«d'ailleurs  capable  de  produire  à  l'aide  de  l'adde 
«  élaïdique.  » 

Telles  étaient  les  imperfections  de  la  AJ>rioatiou  de 
l'acide  élaïdique  signalées  par  le  jury  de  l'Exposition 
universelle  de  1857. 

Comme  aucun  de  ces  inconvénients  ne  se  produit 
dans  la  conversion  de  l'acide  oléique  en  acide  élaïdi- 
que par  les  vapeurs  nitreusea  produites  à  froid  par 
le  courant  de  la  pile  k  l'acide  nitrique ,  je  me  réserve 
d'appliquer  cette  Réaction  à  la  conversion  en  grand 
de  l'acide  oléique  en  acide  élaïdique,  tout  en  produi- 
sant un  courant  d'électricité  utilisé  dans  les  arts  ou 
l'industrie. 

Pour  que  l'action  de  la  pile,  fonctionnant  jour  et 
nuit,  puisse  convertir  de  grandes  quantités  d'acide 
oléique  en  acide  concret ,  il  sufiit  de  terminer  la  sur- 
face supérieure  du  vase  poreux  de  chaque  élément 
par  une  surface  large  sur  laquelle  Thuile  puisse 
s'étendre. 

Pour  faciliter  Tenlévement  de  Thuile  concrète  et 
dure  comme  la  cire,  il  suffit  de  faire  plonger  au- 
dessus  de  l'huile  une  sorte  de  panier  à  claire-voie, 
percé  en  son  centre  d'une  ouverture  laissant  passer 
le  charbon  de  la  pile  et  ses  armatures ,  et  de  fermer 
ce  panier  avec  une  toile  métallique  en  fil  de  platine 
inattaquable  par  l'acide  nitrique,  ou  en  verre. 

L'acide  oléique  ou  l'huile  non  siccative  surnage, 
absorbe  complètement  les  vapeurs  nitreuses ,  décolore 
l'acide  nitrique  et  se  durcit  en  une  plaque  ayant  la 
consistance  de  la  cire. 

Quand  la  solidification  s'est  opérée,  on  enlève 
l'huile  concrète  en  soulevant  le  panier  à  claire-voie 
accroché  sur  les  bords  du  vase  par  ses  agrafes. 

Toutes  les  plaques  d'acide  élaïdique  sont  débar- 
rassées de  l'acide  nitrique  qui  les  impr^ne ,  et  réunies 
en  un  seul  bloc  de  la  manière  suivante  :  on  les  Jette 
dans  un  grand  vase  en  fonte  de  fer  émaillée  conte- 
nant'de  l'eau  bouillante,  et  l'on  agite  l'huile  fondue 
avec  l'eau  qui  dissout  l'acide,  et  qui  peut  servir  à 
armer  la  pile. 

On  peut  encore  faire  réagir  sur  l'huile  décantée, 
l'acide  sulfureux  ou  les  sulfites  alcalins,  pour  détruire 
toute  trace  d'acide  nitrique ,  d'après  la  méthode  an  < 
glaise. 

Par  le  refroidissement,  l'acide  élaïdique  se  solidifie 
en  un  gâteau  épais  et  dur,  d'une  grande  blancheur, 
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qui  peut  être  ajouté  très-avantagensement  ayx  autres 
acides  gras  pour  la  imbrication  des  bougies. 

En  résumé ,  le  perfectionnement  dans  la  disposition 
des  batteries  Yoltaïques  consiste  : 

1*  A  employer  le  plomb,  l'argent ,  le  cuivre  et  tout 
métal  facilement  attaquable  par  Tacide  nitrique /et 
donnant  lieu,  avec  cet  acide,  à  un  produit  qui  peut 
être  employé  dans  les  arts  ou  Tindustrie ,  soit  directe- 
ment, comme  Vest  le  nitrate  d  argent,  soit  par -ses 
dérivés,  tels  que  la  céruse  provenant  du  nitrate  de 
plomb  décomposé  par  le  carbonate  de  potasse,  etc. 

a*  A  employer  un  seul  acide  pour  éviter  tout  mé- 
lange des  produits,  tel  que  Tacide  nitrique  avec  le 
plomb,  Targent,  le  cuivre;  Tacide  sulfurique  avec  le 
fer,  le  nickel,  le  cobalt; 

3*  A  absorber  les  émanations  acides  de  la  pile, 
telles  que  les  vapeurs  nilreuses ,  et  les  faire  concourir 
à  la  transformation  isomérique  de  Tacide  oléique  ou 
de  lacide  ricinique  en  acide  élaïdique,  ou  en  acide 
ricinolique,  qui  sont  solides  à  la  température  ordi- 
naire et  qui  peuvent  contribuer  à  la  fabrication  des 
bougies  ou  à  tous  les  usages  des  corps  gras  concrets. 
Cette  disposition  peut  d'ailleurs  servir  à  perfectionner 
toutes  les  piles  où  Tacide  nitrique  est  employé  au 
pôle  positif; 

4'  Disposer  le  métal  et  les  acides  de  façon  que 
toute  la  matière  première  soit  utilisée  et  façonnée  en 
produits  dont  la  vente  soit  assurée. 

De  (out  cela  il  résulte  : 

1*  La  production  d'un*  courant  assez  intense  pour 
produire  les  phénomènes  de  combustion  et  de  lu- 
mière électrique,  d'attraction  par  les  électro  aimants , 
et  en  même  temps  assez  constant  pour  être  employé 
à  la  télégraphie  électrique  et  aux  réductions  électro- 
ohimiques,  comme  je  l'ai  constaté; 

a*  La  production  de  l'électricité  à  un  prix  de  re- 
vient inférieur  à  celui  de  la  vapeur  et  d'autant  plus 
bas  que  la  pile  aurait  une  plus  grande  dimension ,  un 
plus  fréquent  emploi  ;  ainsi  on  pourrait  fournir  Télec- 
tricité  à  toute  une  ville  pour  la  fabrication  des  étoffes 
de  soie ,  par  exemple  dans  le  tissage  électrique  ; 

3*  Entin,  une  méthode  pour  résoudre  complète- 
ment le  grand  problème  posé  par  la  science,  les  arts 
et  Tindustrie,  c'est-à-dire  la  production  de  l'électri- 
cité à  bon  marché ,  dont  la  recherche  arrêtait  toutes 
les  applications  industrielles  de  cetle  force  si  extra- 
ordinaire et,  si  je  puis  m'exprimer  ainsi,  si  intelli- 
gente. 


CERTIFICAT  DADDITION, 

En  date  du  30  mars  1861. 

Les  perfectionnements  objets  de  cette  addition 
portent  sur  les  formes  qu'il  convient  de  donner  au 
charbon,  au  vase  poreux,  au  vase  à  fond  découpé  des- 
tiné à  contenir  les  corps  gras ,  au  conducteur  à  deux 
fils  permettant  de  changer  les  vases  précédents  sans 
démonter  la  pile,  enGn  sur  les  matières  premières  à 
employer  pour  produire  le  courant  dans  les  conditions 
les  plus  satisfaisantes  et  les  plus  économiques. 

Le  charbon  formé,  soit  en  graphite  des  cornues  à 
gaz,  soit  en  a^loméré  ou  charbon  de  Bunsen,  se 
compose  : 

i*  D*une  partie  inférieure  prismatique  ou  cylin- 
drique de  i4  centimètres  de  hauteur  et  de  U  centi- 
mètres de  diamètre  ; 

2*  D'un  tronc  de  cône  de  i  centimètre  de  hauteur; 

3"  D'un  cylindre  de  a%5  de  diamètre  et  de  1 1  cen- 
timètres de  hauteur,  portant  sur  les  côtés  deux  facettes 
planes  et  parallèles  de  4  centimètres  de  hauteur,  et 
au  sommet  une  cavité  conique  de  12  millimètres  de 
diamètre  moyen  et  de  ao  millimètres  de  profondeur. 

Le  vase  poreux  se  compose  d'abord  dun  cylindre 
de  7  centimètres  de  diamètre  intérieur,  épais  de  4  à 
5  millimètres ,  haut  de  1 5  centimètres ,  surmonté  d'une 
sorte  de  coupe  d'une  hauteur  totale  d^  5  centimètres , 
présentant  un  fond  plat  de  i'',5  de  ki^e,  disposé  en 
couronne ,  et  une  partie  conique  de  8  millimètres  de 
hauteur. 

Un  vase  à  fond  percé  de  trous  est  destiné,  quand 
la  pile  fonctionne,  à  contenir  le  corps  gras  qui  fixe  les 
vapeurs  nitreuses.  Ce  vase  est  formé  de  deux  cyhndres 
concentriques  en  verre,  en  porcelaine  ou  en  grès  verni 
au  feldspath. 

Le  cyUndre  extérieur  a  8  centimètres  de  diamètre 
et  6  centimètres  de  hautieur;  il  est  épais  de  3  à  4  mil- 
limètres et  porte  sur  ses  parois,  à  l'intérieur,  un  en^ 
tonnoir  destiné  à  introduire  le  corps  gras  liquide, 
quand  la  pile  fonctionne,  et  à  l'extérieur  un  autre 
entonnoir  servant  à  renouveler  facide. 

Le  cylindre  intérieur  ouvert  à  ses  deux  extrémités 
a  3  centimètres  de  diamètre  intérieur,  et  6  centi- 
mètres de  hauteur. 

Le  fond  compris  entre  ces  deux  cylindres  est  percé 
d'ouvertures  larges  et  de  formes  quelconques  dispo 
sées  eh  entonnoir  pour  recueillir  les  vapeurs  nitreuses 
qui  s'échappent  de  l'acide  dépolarisa  te  ur. 

Un  conducteur  à  deux  hls  permet,  sans  interrompre 
le  courant ,  de  renouveler  les  y^h^  précédents  lorsque 
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le  corps  gras  chargé  d*absorber  les  vapeurs  nitreuses 
est  suffisamment  durci. 

L*e3itrémité  est  formée  d*un  cône  en  métal  inoxy- 
dable, de  11  millimètres  de  diamètre  moyen  et  de 
26  millimètres  de  longueur,  adapté  par  soudure  à  une 
pièce  métallique,  divisée  en  deux  branches  munies 
d'ouvertures  et  de  ressorts  ou  de  vis  destinés  à  fixer 
les  fils  de  cuivre  servant  de  conducteurs. 

Ces  mêmes  fils  de  i  mètre  de  longueur  se  fixent 
aussi,  par  Taulre  extrémité,  à  une  pince  à  vis  munie 
de  deux  branches ,  où  viennent  s'adapter  séparément 
les  extrémités  des  fils. 

Quant  aux  réactions  qui  produisent  le  courant  de 
.l'électricité  avec  économie,  et  cependant  avec  toutes 
les  qualités  requises  pour  chaque  opération  particu- 
lière, je  désire  me  réserver  les  suivantes,  fondées  sur 
l'application  de  ce  principe ,  que  j'admets,  que  la  force 
électro-motrice  d'une  pile  est  proportionnelle,  d'une 
part,  à  la  quantité  de  chaleur  dégagée  par  les  réac- 
tions chimiques  produites  au  pôle  négatif,  et,  de 
l'autre ,  à  l'absorption  de  chaleur  réalisée  au  pôle  po- 
sitif par  les  réductions  ou  les  ségrégations  tendant  à 
dépolariser. 

Pour  les  courants  forts ,  j'emploie  les  dispositions 
suivantes  : 

1*  Je  place  au  pôle  négatif  de  chaque  élément  un 
cylindre  de  plomb,  de  l'eau  acidulée  par  T'acide  ni- 
tnque  au  dixième,  et  au  pôle  positif,  de  l'acide  nitrique 
concentré  recouvert  d'acide  oléique,  ou  d'une  huile 
non  siccative  pour  absorber  les  vapeurs  nitreuses  ; 

a"*  Au  pôle  négatif,  le  plomb  et  l'eau  acidulée  au 
dixième  par  l'acide  nitrique;  au  pôle  positif,  l'acide 
plombique  et  l'acide  nitrique  concentré  ; 

3*  Au  pôle  négatif,  un  alliage  formé  de  a  de  plomb 
et  1  de  bismuth ,  eau  acidulée  par  l'acide  nitrique  pur  ; 
au  pôle  positif,  l'acide  azotique  concentré  et  pur; 

&"  Au  pôle  négatif,  un  alliage  de  plomb  et  d'étain, 
eau,  acide  nitrique;  au  pôle  positif,  l'acide  nitrique 
concentré. 

Pour  les  actions  lentes  et  les  courants  constants, 
j'emploie  : 

5"  Au  pôle  négatif,  le  plomb,  l'eau  acidulée  au 
vingtième  d'acide  nitrique  ;  au  pôle  positif,  Tazotate  de 
mercure  cristallisé  et  l'acide  nitrique  concentré  ; 

6*  Au  pôle  négatif,  le  plomb,  l'acide  acétique 
étendu  d'eau;  au  pôle  positif,  l'acide  plombique  et 
l'acide  acétique  concentré; 

7"  Au  pôle  négatif,  le  plomb,  l'acide  nitrique  et 
l'acide  sulfurique  étendus  d'eau;  au  pôle  positif, 
l'iizotate  et  le  sulfate  de  mercure  ; 


S""  Au  pôle  négatif,  le  plomb,  l'eau  régaie  étendue 
d'eau;  au  pôle  positif,  un  mélange  d'azotate  et  de 
chlorure  de  mercure. 

Dans  toutes  ces  circonstances ,  il  se  produit  au  pôle 
négatif  un  sel  de  plomb  soluble,  très-pur,  et  au  pôle 
positif,  on  retrouve  ajii  fond  du  vase  poreux  une  quan- 
tité de  mercure  réduit,  équivalente  à  celle  du  plomb 
qui  est  dissoute. 

Les  seb  de  mercure  employés  se  régénèrent  d'ail- 
leurs très-facilement  à  froid. 


26785. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  décembre  1860, 


Au  sieur  Bardbt,  à  Lyon  , 
Pour  un  règle-jour  de  serres. 


26786. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

Eo  date  du  1 4  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Asaert,  à  Paris , 
Pour  un  tour  à  tourner. 


Ce  tour  est  disposé  pour  tourner  plusieurs  pièces  à 
la  fois,  et  ce  qui  le  caractérise,  c'est  l'emploi  d'outils 
composés  de  lames  pouvant  se  mouler  sur  la  forme 
de  l'objet  à  tourner. 

La  plaque  porte-pièce  est  à  crémaillère  en  dessous 
et  pignon  d'outils  en  dessus  ;  le  pignon  engrène  avec 
une  crémaillère  fixe  combinée  avec  celle  de  la  plaque 
porte-objet. 


26787. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  14  décembre  1860, 

Au  sieur  Weil,  à  Paris, 
Pour  un*  cache-nez. 
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BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  14  décembre  1860, 

Au  sieur  Sutbrrb*,  à  Paris, 

Pour  des  porte-<;bapeaax ,  patères,  etc.,  en  por- 
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celaine. 

26789. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  I S  décembre  1 860 , 

Au  sieur  ScHOTTLANDER,  à  Paris, 

Pour  un  éventail-album  photographique. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  des  1 5  mars 
et  a5  juillet  i86i.  , 


26790. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 5  décembre  1860 , 

Au  sieur  Conseil,  à  Dunkerque, 
Pour  des  matelas. 


26791. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  1 5  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Caswell,  à  New- York, 

Pour  une  machine  à  fabriquer  les  briques. 


Cette  machine  se  compose  d'un  cadre  ou  Ton  moule 
l'argile  sèche  k  laide  d'une  forte  pression. 


26792. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  )  5  décembre  1860, 

Au  sieur  Fomtatnb,  aux  États-Unis, 
Pour  des  appareils  photographiques. 

Lzxyni. 


26793. 


BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  15  décembre  1860, 


Au  sieur  Carra,  à  Paris, 

Pour  une  lampe  à  ressort  d'horiogerie. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des 
19  février  1861, 
a&juin  1861, 
i5  décembre  186a. 


26794. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 5  décembre  1 860 , 

Aux  sieurs  Clmrer  et  Flint,  à  Paris, 
Pour. des  perfectionnements  apportés  aux  ap- 
pareils de  tissage. 


Celte  invention  consiste  : 

A  mobiliser  les  plateaux  des  rouleaux  et  ensoupies 
ordinairement  employés  dans  les  métiers  à  lisser  de 
tous  genres ,  marchant  mécaniquement  ou  à  la  main  ; 
ou  dans  toutes  autres  machines,  telles  que  pareuses 
et  encolleuses ,  machines  à  ourdir,  etc. 

Les  plateaux  sont  ordinairement  calés  par  des  coins 
en  bois  ou  attachés  par  des  vis  à  bois  sur  les  rouleaux  ; 
or,  ce  travail,  qui  se  fait  lentement  et  imparfaitement, 
est  tout  à  fait  au  détriment  de  louvrage  et  du  tisse- 
rand; les  rouleaux  sont  abîmés  par  les  trous  de  vis, 
et  par  les  coupures  qui  résultent  dû  rognage  des  coins 
à  Taide  du  ciseau. 

Notre  système  de  mobilisation  des  plateaux  obvie 
à  ces  divers  inconvénients,  en  assurant  de  plus  la 
parfaite  régularité  démontage  et  d*écartement  des  pla- 
teaux sur  les  ensoupies. 

Pour  arriver  au  résultat  que  nous  venons  d'énoncer, 
nous  employons  différentes  dispositions ,  que  nous 
allons  décrire  successivement  et  qui  restent  toujours 
dans  le  principe  de  notre  système,  qui  consiste  à  fileter 
les  extrémités  des  rouleaux  et  ensoupies ,  afin  de  rece- 
voir les  plateaux  également  filetés  qu'on  fait  avancer 
ou  reculer  comme  des  écrous  sur  un  boulon. 

L'extrémité  seule  de  Tensouple  est  garnie  d  un  file- 
tage sur  une  certaine  longueur. 

Le  plateau  de  fonte  est  directement  fileté  à  l'inté- 
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rieur  du  moyeu ,  afin  de  correspondre  arec  le  pas  des 
lilets  de  vis  pratiqués  sur  Tensouple. 

Le  plateau  est  en  deux  pièces,  et  il  suffit  de  serrer 
fortement  les  boulons  de  réunion  pour  obtenir  Varrêt 
du  plateau  à  la  place  qu'il  doit  occuper. 

Quand  il  s'agit  de  faire  varier  Técarlement  ou  le 
rapprochement  des  plateaux ,  on  desserre  les  boulons 
et  on  fait  tourner  ces  plateaux ,  qui  s'avancent  ou  se 
reculent,  suivant  le  sens  de  T impulsion  qui  leur  est 
communiquée. 

L'ensouple  est  garnie  d*un  manchon  métallique  ar- 
rêté par  des  vis  à  bois  et  fileté  pour  recevoir  le  pla- 
teau ;  on  obtient  ainsi  une  très-grande  solidité.  Dans 
tous  les  cas  la  vis  qui  se  trouve  sur  chacun  des  pla- 
teaux est  serrée  dans  la  rainure  qui  existe  toujours 
sur  les  rouleaux. 

Les  plateaux ,  fondus  d'une  seule  pièce  ou  réunis 
par  des  boulons  d assemblage,  peuvent  s'adapter  à 
plusieurs  dimensions  de  rouleaux  ou  d'ensouples. 
Ainsi,  par  exemple,  les  plateaux  peuvent  être  fondus 
avec  une  chambre  ou  cavité  dans  laquelle  on  coulerait 
un  métal  quelconque  suffisamment  tenace;  un  man- 
drin filelé  au  pas  voulu,  et  disposé  convenablement 
pendant  la  coulée  du  métal,  pourrait  produire  immé- 
diatement le  taraudage  ;  de  cette  façon  »  on  construi- 
rait à  bien  meilleur  compte  les  plateaux  garnis  d'un 
taraudage  suffisant  pour  résister  au  travail. 


26795. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  14  décembre  1860 , 

Aux  sieurs  Duhousset  et  Thomas,  à  Paris, 
Pour  la  préparation  de  rhévéone  et  ses  appli- 
cations industrielles  comme  graissage  et  enduit. 


Notre  invention  consiste  à  extraire  du  caoutchouc , 
chauffé  à  haute  température,  l'hévéone,  substance 
fluide,  visqueuse  et  filante,  et  à  employer  ce  produit , 
pur  ou  mélangé  avec  des  corps  gras ,  pour  graisser  ou 
enduire  les  organes  mécaniques  et  tous  les  objets  mé- 
caniques pouvant  s'oxyder,  ainsi  que  pour  former  des 
enduits  hydrofuges  pour  bois,  cuir,  etc. 

Le  caoutchouc  soumis  à  une  température  qui ,  sui- 
vant sa  nature,  peut  être  comprise  entre  126, ou  aSo*" 
centigrades,  fond  et  se  transforme  en  une  sorte  de 
goudron  fluide ,  qui  ne  se  solidifie  plus ,  c'est  Yhévéone. 

Or,  dans  la  transformation  du  caoutdiouc  en  hé- 


véone ,  il  se  dégage  des  carbures  d'hydrogène  de  moins 
en  moins  volatils ,  dont  les  premiers  sont  déjà  gaaeux 
à  i^"*  centigrades,  les  suivants  &  35  degrés,  puis  à 
76  degrés  et  enfin  les  plus  stables  de  180  à  a 3o  degrés. 

En  chauffant  dpnc  le  caoutchouc  de  aoo  à  a3o° 
centigrades,  tous  les  hydrocarbures  qui  peuvent  se 
former  se  dégagent,  et  il  ne  reste  plus  que  du  charboo 
poreux  dans  le  vase  chauffé. 

Or,  comme  le  caoutchouc  est  très-mauvais  con- 
ducteur de  la  chaleur,  que  les  hydrocarbures  les 
plus  volatils  ne  se  forment  néanmoins  qu'à  une  tem- 
pérature supérieure  à  1 00  degrés ,  il  en  résulte  qu  on 
ne  peut  pas  fondre  le  caoutchouc,  même  dans  un 
bain  d'huile  et  avec  toutes  les  précautions  possibles, 
sans  lui  faire  subir  une  perte  minimum  de  10  à  i5 
p.  0/0  de  poids,  perte  qui  facilement  s'élève  à  35  et 
3o  p.  0/0. 

Notre  procédé  consiste  donc  à  fondre  le  caoutchouc 
en  vase  clos  pour  éviter  toute  perte. 

Deux  moyens  de  fondra  en  vase  clos  peuvent  être 
employés  : 

1"  On  peut  agir  dans  un  vase  hermétiquement 
fermé,  muni  d'un  agitateur  passant  dans  un  stuffing- 
box  et  d'un  regard  en  verre. 

Le  vase  chauffé ,  soit  à  double  fond  avec  un  cou- 
rant de  vapeur  surchauffé  ou  non ,  soit  avec  un  bain 
d'huile,  d'étain  ou  d*alliage  fusible ,  suivant  la  qualité 
de  caoutchouc  sur  laquelle  on  opère,  sera,  une  fois 
le  caoutchouc  fondu,  laissé  refroidir  en  le  maintenant 
clos. 

Lorsque  tout  sera  froid  on  pourra  vider  l'hévéone 
et  recommencer. 

2*  On  peut  agir  dans  un  appareil  distillatoire,  dont 
la  cucurbite  sera  chauffée  à  double  fond  à  vapeur  ou  à 
bain  d'huile  ou  d'étain ,  etc.  et  dont  le  serpentin  sera 
refroidi ,  soit  avec  de  l'eau  de  puits  ou  avec  un  mé- 
lange réfrigérant. 

Dans  le  second  mode  employé,  lorsqu'on  veut, 
pour  l'application ,  une  hévéone  plus  épaisse ,  les  hydro- 
carbures condensés  seront  rectifiés  avec  fractionne- 
ment, et  le  résidu  de  la  rectification  mélangé  avec  de 
l'hévéone  qu'on  voudra  obtenir  très-fluide. 

Lorsque  l'hévéone  est  destinée  à  être  additionnée 
d'un  corps  gras ,  le  mélange  peut  être  opéré  dans  le 
vase  clos  avant  la  fiision. 

L'hévéone  obtenue  par  notre  procédé  peut  servir: 

1"  A  donner,  par  l'addition  d*une  proportion  va- 
riable d'hévéone,  de  la  viscosité  à  tous  corps  gras  em- 
ployés comme  lubrtficateurs  pour  les  machines  ou 
pour  les  armes  de  guerre  ; 
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a*  A  composer  seule,  ou  en  mélange  avec  tous 
corps  gras ,  huiles  essentielles  ou  autres  »  des  enduits 
faydrofiiges  pour  bois,  cuirs,  etc.  ou  des  couvertes 
pour  préserver  les  métaux  de  Foxydation; 

y  A  composer  des  luts  pour  le  cal&tage  des  na- 
vires. 

Lorsque  nous  employons  Thévéone  comme  grais- 
sage, nous  en  constituons  un  mélange  avec  F  huile 
d*olive  ou  de  pied  de  bœuf  dans  le  rapport  approxi- 
matif de  lo  parties  d'hévéone  et  de  90  parties  d*huile. 

Pour  constituer  Tenduit  dbévéone ,  nous  employons 
moyennement  5o  parties  d'hévéone  et  5o  parties 
d^huile. 

Ce  que  nous  entendons  re^ndiquer  comme  points 
«issenKels  de  notre  brevet,  c  est  : 

1**  La  préparation  plus  ou  moins  fluide  de  Thé- 
véone  en  vase  dos,  c*es(-à-dire  sans  perte,  dépouillée 
d'hydrocarbures  vc^atils ,  ou  bien  surchargée  par  mé< 
lange  dé  ces  hydrocarbures  suivant  la  nature  de  lap- 
plication  ; 

a*  L'application  nouvelle  de  Tbévéone  mélangée 
de  divers  corps  gras ,  comme  véhicule  de  graissage, 
ou  bien  Thévéone  pure  ou  mélangée  de  son  corfs 
gras,  huiles  essentielles  ou  autres,  comme  enduit  hy« 
drofuge ,  antirouille  et  calfatage. 

Nous  iixons  le  mélange  en  le  maintenant  pmidant 
un  certain  temps  à  vase  ouvert  ou  en  vase  dos,  à  une 
température  de  100*  centigrades  et  plus;  pour  feire 
évaporer  toute  Teau  et  faire  déposer  les  matières 
inertes  on  décante,  et  Ion  obtient  un  mélange  fixe  dé- 
pouillé de  toutes  matières  étrangères. 

Pour  Fenduit  hydrofuge,  voici  quelques-unes  des 
applications  principales  de  notre  hévéone  : 

Lnperméabilisation  des  cuirs  pour  harnais,  bâches, 
chaussons ,  etc.  que  le  cuir  soit  mégissé  avec  Fhévéone 
ou  Fenduit  appliqué  sur  Fobjet  fkbriqué; 

lmperméid>ilisation  des  bois  pour  panneaux,  voi- 
tures, affûts,  timons^  jantes,  etc.; 

Inoxydabilité  des  métaux,  instruments  d'optique, 
de  chirurgie,  etc.  objets^  de  quincaillerie,  de  taillan- 
derie, de  cbarronni^e,  etc.,  etc.  armes  de  luxe  et  de 
guerre. 

L'hévéone  aura  surtout  sa  grande  utilité  dans  les 
mains  du  matelot  et  du  soldat,  pour  préserver,  soit  de 
rhumidité,  soit  de  la  rouille,  chaque  objet  de  leur 
fourniment,  à  cause  de  ses  qualités  essentielles  à  sa- 
voir :  adhérence  parfaite  en  couche  mince ,  insiccati- 
vité,  inoxydabilité. 

Pour  les  métaux,  Fhévéone  doit  être  faite  avec.du 
caoutchouc  par  non  vulcanisé;  pour  les  bois,  cuirs. 


cordages,  voiles,  etc.  on  peut  la  fabriquer  avec  les 
déchets  de  caoutchouc  vulcanisé,  aujourd'hui  sans 
valeur. 


26796. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  27  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Màykr,  représentant  la  iSociété  des 
mines  et  fonderies  d'acier  de  Bochum  (Prusse) , 

Pour  la  febrication  de  roues  pleines  et  évidées 
en  acier  fbndn  pour  wagons  et  locomotives. 


Ce  procédé  consiste  k  fabriquer  les  roues  pleines 
et  évidées  en  acier  fondu  par  fusion  dans  des  formes 
en  terre,  argile  ou  sable,  en  établissant  en  matière  ré- 
fractaire  les  parties  du  moule  ou  de  la  fo^me  exposées 
au  contact  direct  de  Fader  fondu  en  fusion. 

Nous  prenons  de  préférence  pour  envdoppe  ou 
châssis  une  lingotière  en  deux  parties  ;  cette  chemise 
'  est  en  fer  ou  en  fonte.  Toutefois  la  lingotière  peut 
être  remplacée  par  une  excavation  muraillée  ou  ren- 
due suffisamment  résistante  au  pourtour. 

On  tasse  la  terre  sablonneuse  ordinaire  de  fonderie 
dans  chacune  des  parties  de  la  lingotière;  on  recouvre 
toute  la  sur&ce  du  moule,  destinée  à  être  exposée  au 
contact  direct  de  Facier  en  teion,  d*une  composition 
réfractaire  telle,  quelle  résiste,  au  moment  du  jet, 
même  à  la  pression  et  à  la  grande  chaleur  du  métal. 

Toute  matière  réfractaire  jouissant  de  ces  proprié- 
tés peut  être  employée  dans  le  même  but;  toutefois, 
nous  employons  avec  succès  la  composition  suivante  : 

5  parties  de  débris  pulvérisés  provenant  de  creu- 
sets, poteries,  etc.,  et  1  partie  d*argile  grasse.  La 
proportion  d'argile  grasse  varie  selon  sa  qualité. 

Au  lieu  de  recouvrir  seulement  d'une  couche  de 
quelques  centimètres  la  partie  supérieure  du  moule 
déjà  garni  de  matière  ordinaire  argileuse  ou  sablon- 
neuse ,  ce  que  nous  faisons  pour  économiser  la  com- 
position réfractaire ,  nous  pouvons  établir  le  moule  ou 
la  forme  entièrement  en  matière  réfractaire. 

Lorsque  chacune  des  deux  parties  de  la  lingotière 
est  ainsi  chargée  et  tassée,  on  moule  avec  un  type 
une  demi-épaisseur  de  la  roue  dans  une  des  formes ,  et 
l'autre  demi- épaisseur  dans  Fautre  forme;  ou  bien, 
on  conforme  le  moule  de  la  roue  en  promenant  sur 
la  surface  de  chacune  des  formes  un  gabarit  ou  une 

33. 
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chabionne  qui  porle  le  profil  complet  de  la  roue,  c'est- 
à-dire  le  moyeu,  la  partie  intermédiaire  et  la  jante 
avec  son  bourrelet. 

Lorsque  le  moulage  de  chacune  des  deux  formes  en 
terre  qui  complètent  les  deux  faces  de  la  roue  est  ter- 
miné ,  on  le  laisse  sécher  parfaitement. 

Pour  faciliter  la  fusion,  on  fait  chauffer  à  haute 
température  la  surface  extérieure  des  deux  formes. 

Ce  chauffage  peut  avoir  lieu  avec  du  charbon  de 
bois ,  du  coke ,  ou  en  exposant  les  surfaces  des  formes 
devant  un  feu  ou  à  la  flamme  du  gaz,  etc. 

On  réunit  ensuite  les  deux  parties  de  la  lingotière 
et  Ton  procède  à  la  fusion  de  lacier  fondu  en  prenant 
tous  les  soins  nécessaires  pour  le  dégagement  de  Tair 
et  des  impuretés,  etc.  Au  bout  de  quelques  heures, 
on  sort  la  roue  en  acier  fondu  du  moule. 

Ce  procédé  de  fabrication  des  roues  en  acier  fondu , 
d'une  seule  et  même  pièce ,  pour  wagons  ou  locomo- 
tives, s'applique  évidemment  à  toutes  les  configurations 
désirables:  aux  roues  k  surface  intermédiaire  droite, 
concave,  Cbnvexe  ou  sinueuse,  comme  aux  roues  évi- 
dées  sous  formes  de  rayons  ou  autres  ouvertures. 

Nous  revendiquons  essentiellement  la  fabrication 
des  roues  en  acier  fondu  d'une  seule  pièce ,  de  toutes 
formes  et  dimensions,  dans  des  formes  ou  moules  en 
terre  d'après  le  procédé  plus  haut  décrit,  et  notamment  : 

1*  La  formation  du  moule,  soit  partie  en  lerre  ou 
sable  ordinaire  de  fonderie ,  avec  couche  de  composi- 
tion en  terre  réfractaire  à  la  surface  destinée  à  être  en 
contact  avec  l'acier  fondu  en  fusion ,  soit  entièrement 
en  composilion  réfractaire  d'une  nature  quelconque; 

a*"  Le  chauffage  des  formes  en  terre  avant  la  fusion 
de  l'acier  fondu  pour  faciliter  l'opération  de  la  fusion. 


26797. 

BREVET  DINVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  37  août  1873), 
En  date  du  4  juillet  1860, 

Au  sieur  Wrigley,  à  Manchester  (Angleterre), 
Pour  des  perfectionnements  dans  la  voie  per- 
manente des  chemins  de  fer. 


PI.  XXXlll. 

Cette  invention  consiste  : 

1**  Dans  un  mode  de  construction  des  coussinets 
avec  des  saiUies  circulaires  sur  leur  partie  inférieure 


et  s'ajustant  avec  précision  dans  des  creux  formés  dan» 
les  traverses; 

a*  Dans  un  moyen  de  soutenir  et  d'assujettir  le  rail 
dans  le  coussinet,  au  moyen  de  deux  supports,  dont 
un  est  mobile,  ajustés  dans  le  bourrelet  supérieur  du 
rail  ;  le  bourrelet  inférieur  du  rail  n'étant  pas  en  con- 
tact avec  le  fond  du  coussinet  se  trouve  ainsi  garanti 
contre  l'usure  et  devient  un  rail  neuf  lorsqu'il  est  ren- 
versé. 

La  partie  intérieure  du  coussinet  est  formée  d'un 
côté  pour  suivre  le  contour  du  bourrelet  inférieur  du 
rail ,  contre  lequel  elle  est  tenue  serrée  par  le  support 
d'ajustement  mobile,  qui  est  pressé  contre  l'autre 
bord  du  rail  par  des  boXilons  ou  vis  de  rappel. 

De  celte  manière  le  rail  se  trouve  fermement  assu- 
jetti et  n'a  aucun  jeu,  soit  vertical,  soit  latéral. 

Cette  espèce  de  coussinet  sert  parfaitement  pour  les 
coussinets  d'about  qui  se  trouvent  sous  les  joints  et 
rend  superflues  les  éclisses  actuellement  employées. 

La  figure  i  est  une  vue  de  côté  de  mon  nouveau 
coussinet  avec  le  rail  en  coupe. 

La  figure  a  est  une  coupe  transversale  du  coussinet 
et  du  rail ,  montrant  au  fond  du  coussinet  la  bosse  cir- 
culaire qui  s'ajuste  dans  le  creux  de  la  traverse ,  ainsi 
que  le  boulon  qui  l'assujettit. 

Cette  figure  montre  aussi  la  poàition  et  la  fonction 
de  deux  supports  intérieurs,  lesquels  sont  ici  repré- 
sentés coulés  d'une  pièce  avec  le  coussinet  sans  l'in- 
troduction de  pièces  de  soutènement  en  bois  dur  ou 
autre,  avec  le  boulon  ou  vis  de  rappel  pour  serrer  le 
support  mobile  contre  te  rail. 

La  figure  3  est  une  vue  de  côté  d'un  coussinet ,  où 
des  soutiens  circulaires  en  bois  dur  ou  autres'  sont  in- 
terposés au  point  de  contact  du  rail  avec  le  coussinet, 
pour  augmenter  l'élasticité  de  la  voie,  diminuer  fu- 
sure  de  celle-ci  ainsi  que  du  matériel  roulant  et  con- 
tribuer au  bien-être  des  voyageurs. 

La  figure  à  est  une  coupe  et  les  figures  5  et  6  sont 
respectivement  des  vues  en  plan  des  figures  i  et  3 , 
montrant  aussi  le  creux  hexagonal  pratiqué  dans  le 
fond  du  coussinet  pour  l'admission  du  boulon  et  de 
Fécrou  b  qui  l'assujettissent  à  la  traverse. 

b'  est  un  bloc  en  bois  introduit  entre  un  des  côtés 
plats  de  riiexagone  et  l'écrou ,  pour  empêcher  celui-ci 
de  jouer. 

Les  écrous  des  vis  de  rappel  sont  ajustés  dans  des 
creux  carrés  ménagés  à  cet  effet  dans  le  coussinet. 

La  figure  7  montre  des  pièces  rectangulaires  en 
bois  dur,  remplaçant  les  pièces  rondes  des  figures  3, 
4  et  6.  . 
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A ,  coussinet. 

A' ,  bosse  circulaire  sur  le  bas  du  coussinet  coulée 
d'une  pièce  avec  lui  et  s'ajustant  dans  le  creux  prati- 
qué à  cet  effet  dans  la  traverse. 

Ce  mode  de  construction,  basé  sur  des  principes 
mécaniques ,  offre  plusieurs  avantages,  la  largeur  uni- 
forme de  la  voie  est  assurée  aussi  longtemps  que  la 
traverse  reste  bonne,  et  dans  la  pose  des  rails  l'emploi 
des  ouvriers  expérimentés  n  est  plus  indispensable 
comme  aujourd'hui. 

Il  rend  aussi  superflu  Tusage  des  boulons,  che- 
villes ou  organes  employés  aujourd'hui  pour  main- 
tenir les  rails  en  position ,  économisant  ainsi  je  coût 
de  ces  articles ,  tandis  que  la  traverse  dure  plus  long- 
temps. 

Toute  la  base  du  coussinet  est  assise  sur  la  traverse, 
dont  le  creux  reçoit  la  bosse  i4'  du  coussinet  qui  y  est 
assujetti  par  le  boulon  B,  et  la  voie  ainsi  construite 
est  d'une  uniformité  parfaite. 

Le  support  mobile  C  est  une  pièce  coulée  à  part ,  et 
lorsquil  est  dans. la  position  représentée  sur  les  fi- 
gures ,  il  soutient  le  rail  d  et  l'empêche  de  venir  en 
contact  avec  le  fond  intérieur  du  coussinet,  au  moyen 
du  boulon  E, 

On  voit,  fig.  3  et  4,  les  pièces  en  bois  dur  placées 
entre  le  rail  et  le  coussinet  au  point  de  contact. 

Fig.  7. 

^,q,  pièces  rectangulaires  employées  au  même 
point  et  dans  le  même  but  que  les  précédentes. 

Des  creux  convenables  sont  formés  dans  les  coussi- 
nets pour  recevoir  ces  pièces,  lesquelles,  étant  taillées 
de  grandeur  convenable  et  fixées  à  leur  place,  n'en 
peuvent  plus  sortir. 

Ayant  ainsi  décrit  la  nature  de  mon  invention ,  je 
réclame  : 

1"  La  construction  d'une  voie  de  largeur  uniforme 
et  invariable,  obtenue  par  l'évîdement  des  bouts  de 
chaque  traverse  à  une  distance  fixe  du  centre  pour 
recevoir  les  bosses  en  saillie  formées  extérieurement 
sur  le  fond  de  chaque  coussinet,  d'où  résulte  une 
grande  économie  de  temps  et  de  main-d'œuvre  dans 
la  pose  et  le  maintien  de  la  voie  permanente  des  che- 
mins de  fer; 

a"*  Le  nouveau  mode  de  fixer  le  rail  dans  le  cous- 
sinet, par  des  supports  d'une  forme  nouvelle,  soit  en 
fer  seul,  soit  en  fer  combiné  avec  du  bois  ou  une 
autre  substance  légèrement  élastique,  lesquels  em- 
pêchent le  bourrelet  inférieur  du  rail  de  se  trouver  en 
contact  avec  le  fond  du  coussinet,  sans  cependant  lui 
laisser  le  moindre  jeu  ; 


Finalement,  la  combinaison  générale  du  coussinet 
avec  la  traverse  et  le  rail,  par  laquelle  j'obtiens  une 
pression  mathématique  dans  la  pose  de  la  voie ,  ainsi 
que  l'arrangement  et  la  construction  de  tout  l'en- 
semble. 


26798. 
BREVET  DTNVENTION 

(Patente  amérioaine  expirant  le  2ft  mai  1873), 
En  date  du  14  juillet  1860, 

Au  sieur  Sampson    à  Troye  (Etats-Unis), 
Pour  des  perfectionnements  dans  les  ponts  ou 
balances  à  bascules  en  général  et  spécialement 
dans  ceux  employés  au  pesage  sur  les  voies  ferrées. 


PI.  XXXIII. 

Le  but  de  cette  invention  est  d'adapter  le  méca- 
nisme connu  sous  le  nom  de  balances  à  plate-forme  à 
une  bascule  de  chemin  de  fer  ou  à  d'autres  balances 
à  plate-forme,  de  façon  k  éviter  les  difficultés  qui  se 
rencontrent  ordinairement  dans  l'application  de  cet 
appareil  et  à  le  rendre  plus  durable,  plus  simple  et 
plus  efficace. 

La  figure  1  est  une  vue  de  côté  des  principales  par- 
ties de  mon  invention. 

Une  portion  est  représentée  en  section  verticale. 

La  figure  2  est  une  vue  en  plan ,  dont  une  partie 
est  vue  en  coupe  horizontale. 

A ,  A  sont  deux  rails  de  chemin  de  fer  faisant  par- 
tie de  la  voie  qui  forme  la  plate-forme  de  la  bascule. 

Ces  deux  rails  sont  assis  sur  des  traverses  B. 

On  voit  trois  de  ces  traverses  fig.  a ,  mais  on  peut 
en  mettre  plus  ou  moins  à  volonté. 

A  chaque  bout  de  chaque  traverse  sont  fixés  deux 
montants  a, a,  qui  peuvent  être  en  fonte. 

Ils  sont  boulonnés  à  des  pièces  de  fondation  D,  D, 
placées  plus  bas  que  les  rails  A,A,  une  de  chaque  côté 
de  la  voie  ou  de  la  plate-forme. 

A  Textrémité  supérieure  de  chaque  paire  de  mon- 
tants a,  a  est  attachée  une  plaque  horizontale  b,  mu- 
nie de  deux  coussinets  d,  d  et  percée  d'une  ouverture 
elliptique  c. 

Les  coussinets  servent  de  supports  à  l'axe  e  d'un 
levier  pendant  E,  qui  se  meut  librement  sur  son  axe. 

11  y  a  deux  de  ces  leviers,  et  à  la  partie  supérieure 
de  chacun  d'eux  est  ajustée  une  tige  à  vis  F. 

Ces  liges  se  trouvent  à  une  certaine  distance  des 
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axes  e  des  leviers  ;  elles  sont  munies ,  à  leur  extrémité 
inférieure,  de  douilles/,  dans  lesquelles  les  tiges 9  sont 
fixées  au  moyen  de  chevilles  g*. 

Les  tiges  g,  g  servent  à  relier  les  leviers  E  de  chaque 
côté  de  la  plate -forme,  et  à  une  des  extrémités  de 
celle-ci,  elles  sont  attachées  aux  bras  h, h  d*un  arbre 
G  auquel  le  fléau  a  échelle  graduée  est  fixé  de  la  ma- 
nière ordinaire  ou  de  toute  autre  façon  convenable. 

Les  douilles  /  sont  ajustées  sur  Textrémité  infé- 
rieure des  leviers  E,  au  moyen  de  saillies  i,  formées 
sur  ces  douilles  qui  tombent  dans  des  creux  pratiqués 
dans  la  partie  supérieure  des  branches  J,  sur  le  bas 
des  leviers  E,  fig.  1. 

Dans  la  partie  supérieure  de  chaque  levier  E,  du 
côté  opposé  aux  tiges  F,  est  ajustée  une  tige  horizon- 
talc  K,  portant  un  couteau  t,  fig.  1. 

Sur  chacun  des  couteaux  est  placée  une  pièce  en 
étrier  H ,  laquelle  est  reliée  par  chacun  de  ses  bouts 
aux  bouts  des  traverses  B,  au  moyen  des  tiges  m, 
fig,  1.  Si  donc  on  tourne  Tarbre  G  de  manière  à 
mettre  en  mouve^nent  les  leviers  E  dans  le  sens  des 
flèches,  fig.  1,  les  pièces  H  seront  immédiatement 
soulevées,  et  les  rails  A,  A,  qui  constituent  la  plate- 
forme au  repos ,  seront  en  équilibre  sur  les  axes  e, 

k,  poids  sur  le  fléau  servant  à  contre-balancer  celui 
de  la  plate-forme  chargée  au  moyen  de  farbre  G ,  des 
bras  h, h,  des  tiges  de  communications  g  et  des  le- 
viers E, 

Les  tiges  F,  auxquelles  les  tiges  g  sont  directement 
attachées ,  pourront  être  abaissées ,  soulevées  ou  ajus- 
tées, de  sorte  que  tous  les  leviers  E  soient  de  même 
longueur,  par  conséquent  de  la  même  puissance,  évi- 
tant ainsi  les  inconvénients  qui  résulteraient  d'une 
inégalité  sous  ce  rapport. 

Les  écrous  n,  qui  se  voient  fig.  1,  sur  la  partie  su- 
périeure des  tiges  F,  remplissent  ce  but 

Par  les  moyens  que  je  viens  de  décrire,  on  obtient 
une  action  très-directe  sur  la  plate-forme,  et  la  charge 
qu  elle  porte,  en  la  faisant  osciller  ou  trembler,  ne 
peut  abîmer  les  tranchants  des  couteaux  b,  les  axes  K 
des  étriers  H,  et  les  tiges  m  ne  transmettront  aucun 
mouvement. 

Les  grands,  lourds  et  incommodes  leviers  employés 
jusqu'ici  sont  supprimés ,  et  l'appareil  est  très-durable 
et  facile  à  maintenir  en  bonnes  conditions  de  pesage. 

Ayant  ainsi  décrit  mon  invention ,  je  revendique  le 
moyen  d'attacher  les  rails  /i,A  de  la  plate -forme 
directement  aux  traverses  JB,  lesquelles  sont  reliées  à 
chaque  bout  par  des  tiges  m  à  Tétrier  H,  monté  sur 
les  leviers  E ,  dont  les  extrémités  inférieures  sont  re- 


liées  entre  elles  et  à  l'arbre  G  du  fléau  de  la  bascule 
par  des  tiges  g. 

Je  revendique  aussi  l'emploi  des  tiges  ajustables  F, 
attachées  aux  leviers  E. 


26799. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  août  186Ô ,  « 

Au  sieur  Fwk,  à  Vienne  (Autriche), 
Pour  des  ressorts  de  suspension,  de  choc  et 
de  traction,  dits  ressorts  de  iersion,  applicables  au 
matériel  roulant  des  chemins  de  fer  ainsi  que  des 
routes  ordinaires. 


PI.  xxxm. 

La  nouveauté  de  l'invention  consiste  dans  Temploi 
de  tiges  cylindriques  ou  prismatiques  en  acier,  dont 
l'élasticité  de  torsion  est  utilisée  comme  ressort.  A  cet 
efiet,  la  tige  susdite,  étant  fixée  par  l'un  des  bouts, 
est  soumise  à  la  torsion  par  l'action  d'un  bras  de  le- 
vier ou  de  tout  autre  mécanisme  approprié  et  appli- 
qué à  l'autre  bout  de  la  tige;  ou  bien  la  tige,  étant 
fixée  par.  les  deux  bouts,  est  tordue  par  le  milieu,  ou 
bien  encore  elle  est  tordue  en  sens  contraire  par  les 
deux  bouts. 

Le  jey  du  ressort  consiste  dans  l'amplitude  de  l'os- 
cillation élastique  de  l'extrémité  du  levier  autour  de 
Taxe  de  la  tige. 

Dans  la  planche  XXXIU ,  les  figures  1,1'  repré- 
sentent une  application  spéciale  aux  wagons  de  chemin 
de  fer. 

Les  deux  tiges-ressorts  a  ei  b,  situées  sous  la  lon- 
grine  du  châssis ,  portent  en  leur  milieu  des  bras  de 
levier  g  ei  h  ei  sont  fixées  par  leurs  extrémités  dans 
des  .sabots  c  et  d. 

Pour  empêcher  le  poids  de  la  cabse  de  faire  fléchir 
le  ressort,  on  l'appuie  directement  au  moyen  du  cous- 
sinet f  sur  l'extrémité  des  bras  de  leviers  ^  et  ^;  la 
pression  est  reportée  ensuite  par  les  appuis  <  et  ^  sur 
la  boite  k  graisse;  en  vertu  de  cette  disposition,  la 
tige  du  ressort  ne  supporte  que  l'effort  pour  lequel  ii 
est  calculé ,  savoir  :  celui  de  la  torsion  qui  résulte  d'un 
changement  de  forme  du  parallélogramme  formé  par 
les  pièces  g,h,  i  ei  k, 

La  figure  2  représente  une  autre  disposition  appli- 
cable aux  wagons  de  chemin  de  fer. 

Le  ressort  consiste,  fig.  2,  2\  dans  une  tige  re- 
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coarbée  en  fer  à  clivai,  dont  les  deux  branches  sont 
tordues  en  sens  contraire,  de  feçon  que  la  tige  n*a 
pas  besoin  d'être  fixée  dans  un  sabot  et  peut  être  sim- 
plement suspendue  par  son  coude. 

Dans  cette  disposition ,  les  quatre  ressorts  de  sus- 
pension du  wagon  sont  placés  syméiriquement  par  rap- 
port au  milieu  du  châssis. 

La  disposition  de  la  figure  3  est  surtout  applicable 
aux  locomotives;  les  tiges  placées  transversalement 
sous  la  chaudière  sont  fixées  en  leur  milieu  par  un 
étrier  b. 

Les  figures  ^  et  5  représentent  deux  systèmes  de 
ressorts  de  choc. 

Le  premier  se  compose  de  deux  tiges  placées  Tune 
derrière  l'autre ,  afin  d'augmenter  la  résistance;  dans 
le  second,  la  torsion  s'opère  par  le  moyen  d'une  vis 
fixée  sur  la  tige  du  ressort  et  pénétrant  dans  son  écrou 
par  l'effet  du  choc 

Enfin /la  figure  6  représente  l'invention  appliquée 
à  une  calèche. 

Les  tiges  a  et  6  faisant  ressort  sont  disposées  trans- 
versalement sous  la  caisse;  elles  sont  fixées  en  leur 
milieu  et  tordues  par  le  moyen  des  leviers  c  et  e/  ap- 
pliqués à  leurs  extrémités. 

On  peut  juger,  d'après  les  exemples  qui  précèdent , 
que  les  nouveaux  ressorts  de  torsion  sont  d'une  appli- 
cation aussi  étendue  que  les  ressorts  actuels  de  flexion. 

Les  nouveaux  ressorts  de  torsion  présentent  comme 
comme  caractères  : 

1*  Exécution  facile  et  simple,  les  ressorts  ne  con- 
sistant généralement  qu'en  une  tige  d'acier  ronde; 

a*  Légèreté ,  le  poids  du  nouveau  ressort  sans  les 
accessoires  étant  de  deux  à  trois  fois  moindre  que 
celui  des  ressorts  plats; 

3*  Remplacement  facile  des  tiges  des  ressorts  et 
remploi  avantageux  des  tiges  brisées,  eu  égard  à 
leur  forme; 

4*  Bon  marché  de  fabrication  et  d'entretien  résul- 
tant de  l'ensemble  deâ  propriétés  énoncées  ci-dessus. 


26800. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  23  août  18Ô0, 

Au  sieur  Ballaisou,  à  la  Varenne  (Seine) , 
Pour  un  rouleau  à  macadam. 


PI.  XXXIV. 

L'appareil  est  complètement  automoteur,  c'est-à- 


dire  qu'il  ne  comporte  aucun  organe  étranger  pour 
sa  marche  ou  sa  manœuvre. 

La  machine  se  compose  essentiellement  de  deux 
rouleaux  A  eïBk  axes  parallèles ,  sur  lesquels  repose 
tout  le  système  ;  son  ensemble  est  constitué  par  une 
machine  à  vapeur  à  deux  cylindres  oscillants  C  et  /> 
placés  sous  la  chaudière  E  et  au-dessus  du  bâti  F. 

L'arbre  moteur  G  passe  sous  la  chaudière ,  en  arrière 
du  foyer,  et  repose  sur  le  bâti  ainsi  que  tous  les  autres 
axes  de  la  transmission. 

Le  mouvement  se  transmet  aux  rouleaux  par  une 
double  commande  de  courroies  et  d'engrenages ,  et  ces 
derniers  agissent  sur  chaque  rouleau  par  l'intermé- 
diaire d'une  bielle  articulée  H,  fig.  3, 3',  prenant  d'un 
des  bras  de  l'engrenage  à  un  bras  du  rouleau. 

La  bielle  se  meut  avec  l'engrenage  et  le  rouleau , 
et  peut  en  même  temps  s*incliner  en  tous  sens. 

Pour  changer  de  direction ,  le  mécanicien  déplace 
horizontalement  Taxe  de  chaque  rouleau  au  moyen 
d'une  manivelle  /,  qui  commande  le  mécanisme , 
fig.  1. 

Le  mécanisme  consiste  en  un  arbre  vertical  J  qui 
agit  par  deux  roues  d'angle  K,  K  sur  une  vis  L,  por- 
tant un  filet  à  gauche  et  à  droite  et  solidement  fixée 
au  bâti. 

Cette  vis  L  traverse  deux  écrous  M,  M  qui  commu- 
niquent leurs  mouvements  aux  axes  des  rouleaux  au 
moyen  de  deux  liges  N,  N,  fixées  sur  le  bout  de  chaque 
axe,  de  manière  que  les  rouleaux  s'incHnent  graduel- 
lement par  le  moyen  de  la  vis  selon  la  direction  qu'on 
veut  leur  donner. 

La  machine  arrivée  à  l'extrémité  de  son  parcours ,  le 
rouleau  de  devant  devient  le  rouleau  de  derrière  et 
réciproquement;  pour  opérer  ce  retour,  il  suffit  de 
changer  la  marche  de  la  machine. 

La  vitesse  est  d'environ  aa  à  35  centimètres  par 
seconde. 

Avec  cette  vitesse,  son  effet  utile  paraît  être  au 
moins  égal  à  celui  de  deux  rouleaux  traînés  par  des 
chevaux  agissant  dans  des  conditions  identiques. 

La  dépression  de  la  couche  de  cailloux ,  produite 
par  un  premier  roulement ,  est  toujoui*s-  de  5  à  7  cen- 
timètres, quelles  que  soient  la  pente,  la  nature  et  la 
forme  de  la  chaussée. 
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26801. 
BREVET  D1NVENTI0N  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  30  août  18Ô0, 

Au  sieur  Ericsson,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnemeuts  dans  les  machines 
à  air. 


PI.  XXXIV. 

Dans  toutes  les  machines  à  air  construites  jusqu'à 
ce  jour  et  marchant  sous  Faction  d*une  pression ,  la 
force  motrice  du  piston  s* est  toujours  trouvée  insuffi- 
sante, en  raison  surtout  de  la  rapide  diminution  de 
cette  action  par  expansion  d'un  bout  à  Taulre  du 
cylindre  durant  le  mouvement  du  piston. 

Le  principal  objet  de  mon  invention  est  d'obvier 
à  cette  diminution  de  pression  vers  la  fin  de  la  course 
et  surtout  de  Taccroitre  en  augmentant  en  même 
temps  la  force  effective  du  piston,  à  mesure  que  ce 
dernier  approche  de  la  fin  de  sa  course.  J  obtiens  ce 
résultat  en  disposant  deux  cylindres ,  que  j'appelle  cy- 
lindres d'équilibre,  sur  une  même  ligne  directe  et  à 
une  certaine  distance  l'un  de  l'autre.  Contre  ces  cy- 
lindres je  dispose  un  fort  vase  étanche  ou  une  série 
de  vases  chauffés  et  uoe  autre  série  des  vases  main- 
tenus froids  par  une  application  d'eau  froide  ou  de 
courants  d  air  atmosphérique. 

A  l'intérieur  de  chaque  cylindre  d'équilibre  fonc- 
tionne un  piston  creux ,  que  j'appelle  pûton  i  équilibre, 
et  les  deux  pistons  sont  reliés  ensemble  par  un  long 
piston  d'un  diamètre  relativement  petit  et  ayant  la 
forme  d'un  bélier  hydraulique;  ce  piston,  que  j*appelle 
piston  faction,  traverse  les  boites  à  étoupes  disposées 
étanches  dans  les  tètes  des  cylindres  à  équilibre.  Ce 
piston  est  relié  avec  la  manivelle  de  commande  de  la 
machine  par  une  tête  de  traverse  et  des  bielles  laté- 
rales comme  dans  les  machines  à  vapeur. 

Au  moyen  d'une  pompe  à  air  marchant  par  une 
force  auxiliaire,  Tair  atmosphérique  est  introduit 
dans  les  cylindres  d'équilibre,  le  chauffeur  et  le  ré- 
frigérant, mais  de  telle  manière  qu'une  plus  grande 
pression  s'exerce  dans  le  chauffeur  que  dans  le  réfi*i- 
gérant. 

La  pression  dans  les  cylindres  d'équilibre  varie 
comme  il  sera  expliqué  plus  tard.    . 

Au  moyen  de  certains  tuyaux  de  raccord  et  de  sou- 
papes, j'établis  une  communication  réciproque  entre 
le  chauffeur,  le  réfrigérant  et  les  cylindres  d'équilibre , 
et  ces  dispositions  sont  prises  de  telle  sorte  que  les 


deux  extrémités  d'un  des  cylindres  d'équilibre  soat 
simultanément  en  libre  communication  avec  lechiof- 
feur,  pendant  que  les  deux  extrémités  de  l'autre  coid- 
muniquent  en  même  temps  et  de  la  même  manièfe 
avec  le  réfrigérant. 

La  pression  dans  le  chauffeur  étant  plus  grande 
que  dans  le  réfrigérant,  le  piston  d'action  sera  chassé 
du  cylindre  communiquant  avec  le  chauffeur  dans  le 
cylindre  communiquant  avec  le  réfrigérant. 

Quand  le  piston  d'action  a  complété  sa  course,  les 
conununications  entre  les  cytindres  d'équilibre,  le 
chauffeur  et  le  réfrigérant  sont  renversées  par  des 
soupapes  comme  dans  les  machines  à  vapeur  sans  dé- 
tente, et  il  se  produit  de  cette  façon  un  mouvement 
continu. 

Le  volume  d'air  plus  grand  que  l'on  retire  du  chauf- 
feur est  compensé  par  la  dilatation  causée  par  le 
chauffage  de  l'air  à  son  passage  par  le  chauffeur  ou 
les  chauffeurs. 

a  et  6  sont  des  cylindres  disposés  sur  une  même 
ligne  directe  et  dont  les  deux  tètes  ou  extrémités  sont 
closes;  je  les  appelle  cylindres  d'équilibre, 

c,  piston  ayant  la  forme  d'un  bélier  hydraulique, 
creux  ou  non.  Je  le  nomme  piston  d'action;  il  tra- 
verse les  tètes  des  deux  cylindres  d'équilibre ,  munies 
de  garnitures  étanches  en  c'  c';  il  est  relié  à  une  ma- 
nivelle d  calée  sur  l'arbre  de  commande  e  par  une 
bielle  d'  et  une  tète  de  traverse  <P  fixée  dans  le  piston 
d'action. 

f  et  g,  pistons  creux  disposés  dans  les  cylindres  « 
et  b  et  remplis  de  charbon  en  poudre  ;  ils  sont  fixés  au) 
extrémités  des  pistons  d'action  c. 

h,  vase  ou  compartiment  étanche  placé  près  des 
cylindres  d'équilibre  et  en  partie  rempli  d'un  certain 
nombre  de  disques  de  toiles  métalliques.  C'est  le  ré- 
servoir de  la  chaleur. 

i,  autre  compartiment,  aussi  étanche,  entouré  de 
maçonnerie  avec  des  foyers  en  i',  i'  et  un  carneau  i\ 
se  réunissant  à  un  conduit  à  fumée  dans  une  che- 
minée. 

k,  compartiment  étanche  muni  de  plaques  k'  et  de 
chambres  m  et  /,  ces  dernières  étant  mises  en  com- 
munication entre  elles  par  une  série  de  petits  trous 
percés  dans  les  plaques  k'. 

n,  compartiment  étanche,  devant  remplir  l'office  de 
réfrigérant,  soit  en  raison  de  sa  libre  exposition  à  l'air, 
soit  qu'il  plonge  dans  un  réservoir  d'eau  froide  qui 
l'entoure,  ou  par  d'autres  moyens  réfrigérants. 

a'  et  b',  tuyaux  de  communication  entre  les  cylindres 
d'équilibre  et  le  chauffeur. 
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l,  tuyau  de  communication  entre  la  chambre  l  et 
lc*réfrigérant  n. 

?y  tuyau  de  communication  entre  le  compartiment  k 
et  le  chauffeur  i. 

h*  h' h',  tuyau  recourbé  pour  établir  une  communi- 
cation entre  les  deux  exirémités  du  cylindre  d'équilibre 
et  la  chambre  m. 

0,  robinet  pour  ouvrir  ou  fermer  la  communica- 
tion entre  les  tuyaux  a'  et  b'. 

p,  toyau  de  communication  entre  Je  réservoir  de  la 
chaleur  h  et  le  compartiment  L 

q,  tuyau  par  lequel  le  chauffeur  et  les  autres  or- 
ganes peuvent  être  chargés  d  air  atmosphérique  com- 
primé. 

1 ,.  a ,  3 ,  4 ,  5  et  6 ,  soupapes  commandées  par  un 
engrenage  ordinaire  fixé  à  larbre  de  la  manivelle ,  de 
façon  que  les  soupapes  i  et  a  mettent  en  communica- 
tion le  réfrigérant  et  les  cylindres  d'équilibre  pendant 
que  les  pistons  y  et  g  se  meuvent  vers  les  extrémités 
extérieures  des  cylindres,  les  soupapes  3  et  4  faisant 
communiquer  les  cyiindres  et  le  réservoir  de  la  cha- 
leur pendant  que  iesdits  pistons  se  meuvent  respecti- 
vement vers  les  extrémités  intérieures. 

La  soupape  5  marche  de  manière  à  établir  des  com- 
munications entre  a!  et  a  quand  le  piston  d'équilibre 
y* se  meut  à  droite,  et  une  communication  entre  a  et 
h!  quand  les  pistons  se  meuvent  à  gauche. 

De  la  même  manière,  la  soupape  6  communique 
entre  /  et  V. quand  le  piston  g  se  meut  à  droite,  et 
entre  ('  et  6  quand  il  se  meut  à  gauche. 

Je  vais  expliquer  maintenant  la  marche  de  la  ma- 
chine. 

Uair  comprimé  se  charge  dans  Tintétieur  de  la  ma- 
chine par  le  tuyau  q  au  moyen  d'une  pompe  à  air  ac- 
tionnée par  une  force  auxiliaire.  On  voit  ici  que  Tair 
comprimé  entre  d'abord  dans  le  chauffeur  i^  de  là 
'  dans  les  compartiments  ^  et  ^  et  dans  le  cylindre  a 
par  les  valves  3  et  5. 

Comme  le  cylindre  h  est  en  même  temps  en  com- 
munication avec  le  réfrigérant  par  l'intermédiaire  des 
soupapes  a  et  6  et  des  divers  tuyaux  susdécrits,  on 
voit  que  la  pression  exercée  en  a  chassera  le  piston 
d'action  c  dans  le  cylindre  6^  jusqu'à  ce  quil  atteigne 
le  terme  de  sa  course,  moment  où  la  position  des 
soupapes  se  trouve  renversée ,  ainsi  qu'il  a  été  dit  plus 
haut. 

Un  mouvement  de  gauche  du  piston  a  également 

lieu  par  la  mise  en  communication  du  cylindre  h  avec 

le  chauffeur  pendant  que  a  est  en  communication 

avec  le  réfrigérant;  de  cette  manière,  il  s'entretient 

Lxxvm. 


un  mouvement  réciproque  continu ,  connue  dans  une 
machine  à  vapeur. 

Il  est  bon  de  constater  ici  que  l'air,  chauffé  à  mesure 
qu'il  sort  des  cylindres  d'équilibre  par  les  soupapes  5 
et  6,  le  tuyau  h!  et  la  chambre  de  tête  m,  abandonne 
sa  chaleur  dans  les  tubes  nombreux  de  k. 

D'un  autre  côté,  l'air  froid  de  l'extrémité  opposée 
des  cylindres,  après  avoir  traversé  h  et  p',  vient  se 
mettre  en  contact  avec  les  tubes  chauffés ,  et  quand  il 
entre  dans  le  chauffeur  en  i*,  il  a  donc  acquis  une  élé- 
vation considérable  de  température ,  qui  tournera  ma- 
tériellement au  profit  du  chauffeur.  De  même,  la  cha- 
leur perdue  par  l'air  d'aspiration ,  dans  son  passage 
par  les  tubes  de  k,  viendra  en  aide  au  réfrigérant  en 
réduisant  la  température  de  l'air  avant  son  entrée 
dans  les  cylindres  d'équilibre  par  les  soupapes  i  et  a. 
Je  dirai  en  outre  que ,  si  le  réfrigérant  n  est  éloigné  et 
qu'il  soit  permis  à  l'air  de  s'échapper  dans  l'atmos- 
phère, et  que  si  les  soupapes  i  et  a  donnent  directe- 
ment entrée  à  l'air  de  l'atmosphère,  ma  machine  à  air 
fonctionnera  encore  très-bien  et  offrira  de  très-grands 
avantages  pratiques  ;  toutefois ,  sa  force  sera  de  beau- 
coup accrue  si  l'on  applique  le  réfrigérant  et  si  l'on 
charge  l'intérieur  d'air  d'une  densité  plus  grande  que 
celle  de  l'air  atmosphérique. 

On  voit  que  les  disques  en  toile  métallique  insérés 
dans  h  s'empareront  de  la  chaleur,  qui  autrement 
pénétrerait  dans  l'extrémité  froide  des  cylindres 
d'équilibre  par  les  soupapes  3  et  4 ,  quand  on  ouvri- 
rait celles-ci  pour  établir  l'équilibre  de  pression  dans 
le  cylindre. 

La  chaleur,  ainsi  transmise  aux  toiles  métalliques, 
leur  sera,  enlevée  par  l'air  froid  à  sa  sortie  des  cy- 
lindres pour  passer  aux  chauffeurs. 

Il  est  évident  que  les  soupapes  d'aspiration  3  et  ^ 
n'ont  pas  besoin  d'être  ouvertes  jusqu'à  ce  que  la  com- 
pression de  l'air  froid  ait  établi  un  équilibre  de  pres- 
sion aux  deux  extrémités  des  cylindres,  et  il  est  éga- 
lement évident  que  les  soupapes  5  et  6  peuvent  être 
fermées  un  peu  avant  le  terme  de  la  course  du  piston. 
Une  augmentation  de  force  motrice  résulterait  de  ce 
mode  d'ouverture  et  de  fermeture  des  soupapes  ;  mais 
comme  l'action  sur  le  système  d'engrenage  de  la  ma- 
chine serait  presque  quadruplée,  j'aime  mieux  le 
mode  d'ouverture  et  de  fermeture  des  soupapes  ci- 
dessus  indiqué. 

Il  est  encore  évident  que  les  deux  cylindres  d'équi- 
libre avec  leurs  pistons  peuvent  être  disposés  côté  à 
côté,  et  que  le  piston  d'action  peut  être  scindé  par  le 
milieu  et  former  deux  pbtons  ;  que  les  deux  pistons 

34  . 
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ainsi  formés  peuvent  être  réunis  par  un  balancier  qui 
produirait  un  mouvement  aiternatif,  et  Ton  obtiendrait 
une  force  motrice  absolument  comme  ci-dessus. 

Il  n*est  pas  moins  évident  que  les  chauffeurs  et  les 
réfrigérants  peuvent  être  disposés  de  manières  diffé- 
rentes, pourvu  qu*ils  soient  réunis  au  cylindre  d'équi- 
libre, comme  il  a  été  indiqué  plus  haut.  Pour  ces  di- 
verses raisons,  je  ne  me  limite  pas  absolument  aux 
dispositions  précises  décrites  ci-dessus. 

£n  résumé,  je  revendique  comme  mon  invention  : 

1  "  La  combinaison  des  cylindres  d^équilibre  a  el  6^ 
des  pistons  d'équilibre /et  g  et  du  piston  dit  d'action  c; 

2°  La  combinaison  des  cylindres  aei  b,  des  pistons 
d'équilibre/ et  g,  des  soupapes  5  et  6,  du  comparti- 
ment k  et  des  tubes  qu'il  contient; 

3*  La  combinaison  des  cylindres  d'équilibre  a  et 
h,  des  pistons  d'équilibre/ et  g,  des  soupapes  3  et  4 
et  du  réservoir  de  la  chaleur  ^; 

à**  La  combinaison  des  cylindres  d'équilibre  a  et 
b,  des  pistons  d'équilibre/ et  g,  des  soupapes  5  et  6 
et  du  chauffeur  i; 

5*"  La  combinaison  des  cylindres  d'équilibre  aeib, 
des  pistons  d'équilibre /et  g,  des  soupapes  i  et  a  et 
du  réfrigérant  n. 


26802. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 7  septembre  1 860 , 

Au  sieur  Scott,  à  Rouen , 
Pour  une  machine  à  faire  les  hachures  des  tra- 
vaux graphiques. 


PI.  XXXIV. 

La  machine  se  compose  d'une  semelle  A ,  sur  la- 
quelle est  fixée  une  platine  B  portant  le  mécanisme. 

Sur  la  platine  B  s'élève  une  nervure  C,  percée  lon- 
gitudinalement  pour  servir  de  pivot  à  la  bascule  D  et 
au  coursier  E, 

La  bascule  D  est  munie  de  dçux  vis  :  Tune  F  sert 
à  régler  la  hauteur  du  coursier  selon  l'épaisseur  du 
guide  le  long  duquel  on  adapte  la  semelle  A  ;  l'autre 
G  sert  à  régler  l'écartement  des  hachures  sur  le  dessin. 

Le  coursier  E  pivote  autour  d'un  axe  H,  fixé  à 
fappendice  /  de  la  bascule  D. 

La  tête  de  ce  coursier  présente  deux  plans  :  l'un 
permet  de  marcher  de  gauche  à  droite;  l'autre  de 


droite  à  gauche,  suivant  que  le  bec  du  coursier  est 
dirigé  vers  le  pivot  H  ou  k  l'opposé. 

Cette  tête  est  maintenue  dans  chacune  de  ces  posi- 
tions par  un  ressort  J,  qui  a  aussi  pour  objet  d'ap- 
puyer le  coursier  sur  le  guide  et  de  faire  avancer  la 
machine  au  moment  où  Ton  presse  sur  la  vis  G. 

Un  petit  ressort  K,  fixé  sur  la  platine  B  et  situé  en 
dessous  de  la  bascule  D,  aide  à  relever  cette  dernière 
quand  le  coursier  est  placé  pour  marcher  de  gauche 
à  droite. 

Pour  se  servir  de  cet  appareil,  on  adapte  la  semelle 
A  contre  un  guide,  on  appuie  avec  un  doigt  sur  la 
vis  G  et  tout  l'appareil  se  déplace  par  le  jeu  du  cour- 
sier E,  pour  permettre  de  tracer  une  hachure.  En 
répétant  par  intermittence  les  pressions  sur  la  vis  G, 
on  tracera  autant  de  hachures,  suivant  un  écartement 
constant,  déterminé  par  la  distance  réglée  entre  le 
bout  inférieur  de  la  vis  et  la  platine  B. 

On  remarquera  que  le  bec  du  coursier  E  est  taillé 
en  lame  de  couteau ,  pour  qu'il  adhère  suffisanament 
sur  le  guide  au  moment  de  la  pression. 

Le  caractère  distinctif  de  cette  invention  consiste 
dans  la  manière  de  faire  avancer  l'appareil  après  le 
tracé  de  chaque  hachure.  Quant  à  l'agencement,  je 
me  réserve  de  le  varier  pour  avancer  sur  le  papier. 

Dans  ce  cas,  on  garnirait  le  bec  du  coursier  avec 
une  semelle  de  caoutchouc,  ou  toute  autre  matière 
adliérente  ;  ce  coursier  serait  placé  de  l'autre  côté  de 
la  bascule  et  appuierait  sur  le  papier  à  travers  un 
trou  pratiqué  à  la  semelle  A. 

Si  le  bord  extérieur  de  la  semelle  A  était  sinueux, 
on  obtiendrait  une  séiîe  de  hachures  parallèles  pro- 
duisant un  certain  effet. 


26803. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  décembre  1860, 

Aux  sieurs Lyonnet  et  Prenat,  à  Saint-Etienne, 
Pour  un  appareil  à  laver,  battre,  lisser,  cuire, 
assouplir  et  teindre  la  soie. 


Brevet  et  certificat  d'addiliou  en  date  du  27  dé- 
cembre 1861. 
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26804. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  15  décembre  1860 , 

Au  sieur  Fragnead,  à  Paris, 

Pour  des  perfectionnements  apportés  aux  ap- 
pareils et  aux  procédés  propres  à  la  conservation 
des  bois  par  voie  d'injection. 


La  méthode  jusqu'à  ce  jour  suivie  pour  injecter  les 
pièces  de  bois  et  les  préparer  ainsi  à  une  longue  durée 
par  la  pénétration  dans  leurs  pores  d*une  substance 
inaltérable  et  antiseptique ,  entraine  des  pertes  de  temps 
et  des  difficultés  de  transport  considérables. 

Par  exemple,  pour  la  construction  des  voies  ferrées , 
les  traverses  débitées  et  sorties  des  forêts  plus  ou 
moins  avoisinantes  sont  d'abord  disséminées  le  long 
de  la  ligne ,  réunies  dans  plusieurs  stations ,  puis  con- 
duites au  chantier  d*injection. 

Ces  chargements,  transports  et  manœuvres  aug- 
mentent notablement  le  prix  de  chaque  traverse, 
qu'on  recharge  encore  après  la  préparation  pour  la 
transporter  au  lieu  de  son  emploi. 

Pour  simplifier  Topération  et  obvier  à  ces  divers 
inconvénients ,  j'ai  imaginé  de  rendre  mobile  le  chan- 
tier ou  appareil  d'injection,  de  manière  à  pouvoir  ai- 
sément et  rapidement  le  promener  en  tous  lieux,  et  à 
tous  les  points  où  se  trouvent  les  pièces  de  bois  qu'il 
s*agit  de  soumettre  à  la  préparation  conservatrice. 

A  cet  effet,  j'emploie  des  cylindres  soit  en  métal, 
soit  notamment  en  bois  ou  en  toute  autre  substance 
convenable^  dont  les  calottes  sont  fixes,  en  conser- 
vant un  joint  au  milieu  de  la  longueur,  et  en  formant 
leurs  parties  mobiles  montées  sur  des  roues. 

Ce  système  permettra  de  construire  des  cylindres 
d'injection  réduits  à  la  moitié  de  la  longueur  de  ceux 
existants,  soit  pour  deux  traverses  au  lieu  de  quatre, 
tout  en  opérant  dans  le  même  temps  sur  la  même 
quantité  de  bois  à  traiter. 

Ainsi  établis,  les  cylindres,  de  quelque  nature  qu'ils 
soient,  sont  montés  sur  des  wagons  spéciaux  ayant 
l'écartement  de  la  voie  et  pouvant  être  placés  dans 
un  train  de  marchandises. 

Surfun  de  ces  wagons  recouvert  se  trouve  l'une  des 
parties  du  cylindre  avec  ses  pompes  et  une  machine 
fixe  ou  locomobile.  Sur  l'autre  wagon ,  qui  peut  être 
découvert,  se  trouve  placée  la  seconde  partie  du  cy- 
lindre ,  entourée  des  bassins  qui  contiennent  le  liquide 
à  injecter. 


Les  deux  wagons ,  pouvant  s'éloigner  ou  se  rappro- 
cher, permettent  d'effectuer,  dans  chacun  des  embran- 
chements des  diverses  stations,  une  injection  qui  ne 
nécessitera  plus  le  transport  des  traverses. 


26805. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS 

En  date  du  15  décembre  1860, 

Au  sieur  Mann,  à  Paris, 

Pour  des  ferrements  de  croisées. 


Les  ferrements  sont  obtenus  par  le  découpage, 
puis  par  l'assemblage,  par  rivures,  des  pièces  qui 
composent  les  ferrements. 

Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  i5  juin 
i86i. 


26806. 
BREVET  DINVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  23  juin  1874  ), 
En  date  du  14  décembre  1860, 

Au  sieur  Ramsbottom,  à  Chester  (Angleterre), 
Pour  des  perfectionnements  dans  Talimentation 
des  réservoirs  de  tenders  et  de  locomotives. 


Mon  invention  a  pour  objet  un  système  ou  mode 
spécial  d'alimentation  des  tenders  ou  réservoirs  d'eau 
des  locomotives  sans  être  obligé  d'arrêter  le  train;  il 
consiste  dans  l'emploi  d'un  long  réservoir  disposé 
longitudinalement  le  long  des  rails  de  la  voie  perma- 
nente; ce  réservoir  contient  l'eau  qui  doit  servir  à 
alimenter  le  tender. 

L'eau  est  envoyée  de  ce  réservoir  au  tender  au 
moyen  d'un  tuyau  plongeant  réuni  avec  ce  tender  et 
courbé  légèrement  en  avant,  à  son  extrémité  infé- 
rieure, de  telle  sorte  que  le  train  en  passant  forcera 
l'eau  de  pénétrer  par  le  tuyau  dans  le  réservoir  du 
tender  ou  de  la  machine. 

Pour  les  faibles  vitesses ,  le  tuyau  plongeant  peut 
ouvrir  dans  le  fond  du  réservoir  du  tender  ou  de 
la  machine,  et  il  pourrait  alors  être  pourvu  d'une 
valve  de  fermeture  ordinaire,  ouvrant  en  haut,  pour 
empêcher  le  retour  de  l'eau;  mais,  dans  le  cas  de 
grande  vitesse,  le  tuyau  plongeant  peut  ouvrir  dans 
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le  tender  au-dessus  du  niveau  supérieur  de  Teau;  dans 
ce  cas ,  il  n  est  pas  besoin  de  soupape. 

Des  dispositions  convenables  sont  prises  pour  éle- 
ver Textréniité  du  tuyau  plongeant  quand  il  n  est  pas 
en  service ,  de  telle  sorte  que  ce  tuyau  est  maintenu 
au-dessus  de  tous  les  obstacles  qui  pourraient  se  trou- 
ver sur  la  voie. 

Le  fond  du  long  réservoir  est  incliné  en  haut  \ers 
chaque  extrémité,  et  les  rails  sont  inclinés  ou  dispo- 
sés environ  à  la  même  pente  de  manière  que  le  tube 
plongeant  puisse  graduellement  pénétrer  dans  Teau  et 
l'abandonner  de  même. 


26807. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  29  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Anciot,  à  Rouen , 
Pour  une  tenaille  servant  à  tenir  les  objets  à 
buriner,  ciseler  ou  liaier. 


26808. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  29  décembre  1860, 

Aux  sieurs  Vaillant  et  Thetenet,  à  Villefranche 
(Rhône), 

Pour  un  pressoir  à  vin. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  34  dé- 
cembre i86i. 


26809. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  29  décembre  I8Ô0 , 

Aux  sieurs  Chesneau  et  Labodrbaux,  à  Nantes, 
Pour  un  épurateur  de  pâte  à  papier. 


Cet  appareil  est  composé  de  deux  cylindres  en 
cuivre  percés  de  fentes  transversales,  par  lesquelles 
s'échappe  la  pâte  en  passant  d*un  cylindre  à  l'autre. 


26810. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  15  décembre  1860, 

Au  sieur  Vial.  à  Paris. 

Pour  un  mode  de  traiteaient  des  huiles  de 
goudron  et  de  la  naphtaline  brute,  ainsi  que  de 
la  chaux  des  épurateurs  à  gaz  dans  le  bat  d'en 
extraire  des  matières  colorantes  nouvelles. 


L'invention  a  pour  objet  la  fabrication  de  deux  cou- 
leurs, Tune  rose,  lautre  verte,  qui  peuvent  s'appli- 
quer aux  usages  de  la  teinture,  de  la  peinture  et 
autres  buts  industriels. 

Dans  ce  but,  je  suis  deux  modes  de  traitement, 
l'un  pour  obtenir  la  couleur  rose ,  l'autre  pour  obtenir 
la  couleur  verte. 

La  couleur  rose  s  obtient  en  traitant  directement 
les  huiles  de  goudron,  de  même  que  la  naphtaline 
brute,  par  un  alcali,  tel  que  potasse,  soude,  ammo- 
niaque, chaux,  etc.  avec  ou  sans  laide  de  la  chaleur 
et  sous  l'influence  de  l'air  atmosphérique  employé 
comme  oxydant. 

Ainsi  je  prends  de  l'huile  de  goudron  ou  de  la 
naphtaline  brute;  j'y  mêle  une  quantité  suffisante  de 
chaux;  en  présence  de  l'air  atmosphérique,  la  masse 
devient  rose;  je  n'ai  plus  qu'à  la  traiter  par  une  dis- 
solution alcaline,  telle  que  le  sous-carbonate  de  soude, 
pour  dissoudre  la  matière  colorante  rose ,  et  à  la  pré- 
cipiter par  l'addition  d'un  acide,  tel  qu'acides  sulfu- 
rique ,  acétique ,  etc. 

Pour  bien  caractériser  la  matière  colorante  rose 
obtenue,  il  suffit  de  dire  que,  sous  l'influence  de  va- 
peurs ammoniacales,  elle  passe  immédiatement  aux 
teintes  pourpres  les  plus  riches. 

Pour  l'obtention  de  la  matière  colorante  verte,  je 
prends  la  chaux  provenant  des  épurateurs  à  gaz  et  je 
la  traite  directement  par  un  acide ,  tel  que  acides  azo- 
tique, chlorhydrique,  etc.  il  se  forme  un  précipité 
floconneux  de  couleur  bleue  ou  verte  selon  les  quan- 
tités d'acide  employées  ;  je  lave  ce  précipité  et  je  le 
dessèche,  ce  qui  me  donne  la  matière  colorante  verte 
à  l'état  d'une  poudre  verte. 

Pour  caractériser  la  matière  colorante  verte,  il  suf- 
fit de* dire  qu'une  fois  précipitée  elle  passe,  sous  l'in- 
fluence de  vapeurs  ammoniacales,  à  la  teinte  lilas 
pâle. 

Au  lieu  de  suivre  le  procédé  qui  vient  d'être  indi- 
qué, on  pourrait  aussi  sublimer  la  matière  colorante 
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de  la  chaux  des  éparateurs  à  gaz  à  Taide  de  la  chaleur, 
ou  traiter  cette  chaux  par  l'alcool,  Téther  ou  autres 
dissolvants  analogues ,  ou  par  les  alcalis. 

On  voit,  par  T exposé  ci-dessus,  que  le  procédé 
d'extraction  de  la  matière  colorante  rose  de  Thuile  de 
goudron  ou  de  la  naphtaline  brute  n  a  rien  de  com- 
mun avec  les  procédés  qui  fournissent  l'aniline,  la 
fuchsine  et  leurs  dérivés,  ceux-ci  étant  obtenus  en 
traitant  les  huiles  de  goudron  par  des  acides,  tandis 
que  je  les  traite  directement  par  un  alcali. 

Quant  à  la  matière  colorante  verte,  je  crois  pouvoir 
aflBrmer  que  le  traitement  de  la  chaux  des  épurateurs 
à  gaz  par  un  acide  ou  par  les  autres  moyens  ci-dessus 
décrits,  dans  le  but  d'en  extraire  une  matière  colo- 
rante ,  n'a  jamais  été  essayé. 


26811. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  décembre  1860 , 

Au  sieur  Brun,  à  Lyon, 

Pour  un  appareil  dit  iissomètre.    . 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  3o  dé- 
cembre i86i. 


26812. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  29  décembre  1860, 

Au  sieur  Bbllon,  à  Troyes, 
Pour  une  machine  à  faire  des  dessins  variés 
sur  les  bas  à  côtes. 


Il  existe  déjà  des  machines  ayant  un  objet  analogue 
à  celui  de  la  présente  invention  ;  ces  machines  ne  peu- 
vent servir  qu'à  la  confection  des  dessins  de  petites 
dimensions,  attendu  que  le  système  employé  pour 
faire  mouvoir  les  passettes  ne  permet  pas  de  faire 
croiser  celles-ci  de  plus-  de  quatre  aiguilles. 

Dans  le  nouveau  système ,  le  mouvement  des  pas- 
settes s'étend  dans  toute  la  longueur  de  la  machine , 
dont  les  dimensions  peuvent  être  augmentées  ou  di- 
minuées à  volonté;  on  obtient  donc,  par  ce  nouveau 
système ,  des  dessins  de  formes  et  de  dimensions  va- 
riées à  l'infini. 


La  machine  s'adapte  aux  métiers  de  bonneterie  à 
côtes  dits  anglais,  au  moyen  d'un  tourillon. 

Les  passettes  qui  servent  à  porter  les  fils  de  coton 
ou  de  laine  de  diverses  couleurs  sont  de  deux  espèces , 
les  fixes  et  les  mobiles. 

Les  premières  sont  adaptées  .sur  deux  traverses 
fixes  laissant  entre  elles  une  coulisse  qui  permet  d'écar- 
ter les  passettes  à  volonté. 

Les  passettes  mobiles  forment  deux  groupes  adap- 
tés chacun ,  comme  les  passeltes  fixes ,  sur  une  crémail- 
lère. Ces  deux  crémaillères  se  meuvent  à  la  main, 
dans  des  sens  contraires ,  au  moyen  d'un  pignon  et  à 
l'aide  d'un  bouton  ;  le  mouvement  est  réglé  par  des 
dents  ou  encoches  pratiquées  sur  le  bouton ,  lesquelles 
correspondent  à  un  rochet  soulevé  par  un  ressort. 

Un  second  système  est  destiné  à  produire  les  mêmes 
effets  que  le  premier;  il  diffère  de  celui-ci  en  ce  que 
les  deux  crémaillères  sont  remplacées  par  un  cylindre 
comportant  une  double  hélice  en  sens  contraire,  la- 
quelle sert  à  communiquer  le  double  mouvement  aux 
passettes  mobiles,  par  l'intermédiaire  de  deux  cou- 
lisses adaptées,  à  queue  d'aronde,  dans  la  partie  fixe 
du  système. 

Un  rochet  et  une  roue  servent,  comme  dans  le 
premier  système ,  à  régler  le  mouvement  des  passettes 
en  le  faisant  correspondre  à  chaque  aiguille  du  métier. 


26813. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 7  décembre  1 860 , 


Au  sieur  Chapel,  à  Paris, 
Pour  le  métal  blanc  des  Chinois. 


Cet  alliage  est  composé  des  matières  suivantes  : 

Verre  pulvérisé *......,       o^,aoo 

Fer  étiré 3  ,ooo 

Oxyde  d'étain « .        o ,  1 5o 

Sous-carbonate  de  chaux  cristal- 
lisé   «...•• o  •  1 5o 

Cuivre  rouge. 6o  ,ooo 

Nickel -. . .     aï  ,ooo 

Zinc • 1 3  ,5oo 

On  peut  diminuer  les  proportions  du  nickel  et  aug- 
menter celles  du  cuivre  et  du  zinc. 
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2681(1. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  17  décembre  1860, 

Au  sieur  Font  an,  à  Paris, 

Pour  des  écrans  et  stores  laissant  passer  l*air. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des  ao  mars 
i86i  et  a 5  novembre  i865. 


26815. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  18  décembre  1860, 

Au  sieur  Delettrez,  à  Paris, 
Pour  des  garnitures  mobiles  de  wagons  de  che- 
min de  fer. 


26816. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 9  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Dewin,  à  Paris, 

Pour  un  appareil  de  gymnastique. 


26817. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 7  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Feliker,  à  Paris, 

Pour  une  huile  servant  au  graissage. 


Première  opération.  —  Je  mets  dans  un  alambic 
ordinaire  loo  kilogrammes  de  résine,  je  la  fais  fondre 
jusqu*à  ce  qu'elle  soit  bien  liquide  ;  alors  j'y  introduis 
2  p.  o/o  de  charbon  de  bois  en  poudre.  Je  mélange 
bien  ce  charbon  avec  la  résine  liquide,  puis  je  ferme 
Talambic  et  je  distille.  Lliuile  que  j*obtiens  dans  cette 
première  opération  est  déjà  dégagée  d'une  partie  des 
cires  que  contient  la  résine. 

Deuxième  opération,  —  Je  mets  dans  Talambic 
rhuile  obtenue  parla  première  distillation,  et  jy  in- 
troduis a  p.  o/o  de  charbon  de  bois  en  poudre,  3  p.  o/o 
de  chaux  vive  en  poudre  et  3  p.  o/o  de  carbonate  de 


soude  ;  je  mélange  bien  ces  produits  avec  rhuile ,  je 
ferme  Talambic  et  je  distille. 

L'essence  blanche  çt  Fhuile  essentielle  jaune  qui 
sortent  en  premier  de  Talambic  sont  mises  à  part,  at- 
tendu que,  par  leur  action  siccative,  elles  ne  convien- 
nent nullement  pour  le  graissage  des  machines. 

Après  cette  séparation  faite ,  j'obtiens  une  huile  ex- 
cellente pour  le  graissage ,  attendu  qu'elle  ne  contient 
ni  gomme,  ni  acide,  ni  alcali. 

Par  l'emploi  de  la  poudre  de  charbon  de  bois  ainsi 
que  de  la  chaux  vive  en  poudre,  je  suis  parvenu  à 
dégager  complètement  l'huile  de  résine  des  cires  ou 
gommes  qu'elle  contient,  c'est-à-dire  que,  lorsque  la 
dbtillation  s'opère ,  les  cires  s'attachent  aux  produits  en 
poudre  et  forment  avec  eux  un  corps  dur  et  compacte 
qui  ne  se  distille  pas  et  reste  au  fond  de  l'alambic. 

Par  l'addition  aux  produits  en  poudre  du  carbo- 
nate de  chaux ,  j'obtiens  une  huile  blanche  et  limpide. 

Pour  l'huile  d'éclairage,  je  procède  comme  pour 
l'huile  de  graissage;  seulement,  afin  de  la  rendre  plus 
fluide  et  moins  épaisse,  j'y  introduis  lo  p.  o/o  d'huile 
essentielle  jaune,  que  j'obtiens  au  commencement  de 
la  distillation. 

Par  l'addition  de  cette  huile  essentielle  à  l'huile 
fixe,  j'obtiens  une  huile  d'éclairage  très-liquide,  brû- 
lant parfaitensent  et  très-longtemps,  sans  qu*il  soit 
besoin  de  couper  la  mèche  de  la  lampe^ 


26818. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  10  décembre  1 800 , 

Au  sieur  Pierrot,  à  Nouzon  (Ardennes), 
Pour  des  charnières  soudées  par  laminage  mé- 
canique. 


Brevet  et  certificab  d'addition  en  date  des  7  sep- 
tembre et  8  novembre  1861. 


26819. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  31  décembre  1860 , 

Au  sieur  Pierre,  à  Niort, 
Pour  des  croisées  en  fer. 
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En  date  du  18  décembre  1860, 

Aa  sieur  Howe,  à  Paris, 
Pour  un  sommier  élastique. 


26821. 
BREVET  D'INVEN'nON  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  1 9  décembre  1 860 , 

AU  sieur  Dbsangbs,  à  Paris, 

Pour  un  mode  de  ventilatiou  des  appartements. 

20822. 
BREVET  D INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  17  décembre  1860, 

Au  sieur  Raux,  à  Paris, 
Pour  une  machine  à  fabriquer  les  queues  de 
bouton. 

.     26823. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  17  décembre  1860 , 

A  la  dame  Poncbt,  à  Paris, 
Pour  des  poupées. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des  1 7  dé- 
cembre 1861  et  10  décembre  186a. 


26824. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  19  décembre  1860« 

Au  sieur  Spiqdbl,  à  Paris, 

Pour  une  composition  servant  à  Targenture. 


On  décompose  10  p.  0/0  d'oxalate  argentique  par 
une  même  quantité  de  cyanure  de  sodium,  desséché 


et  chimiquement  pur,  mis  ensemble  en  dissolution 
dans  une  quantité  de  80  p.  0/0  d'eau  distillée. 

La  dissolution  étant  claire  et  limpide,  j*ajoute  de 
loxalate  calcique  en  proportion  de  45  p.  0/0  du 
Jiquide  traité,  de  manière  à  former  un  badigeon;  et 
pour  éviter  la  formation  de  résidus  calcaires,  auxquels 
la  précipitation  donne  nécessairement  lieu,  Toxalate 
calcique  étant  insoluble  dans  Teau ,  il  est  urgent  de 
tenir  la  composition  entière  en  dilution  constante, 
résultat  que  j'obtiens  au  moyen  de  l'addition,  au  badi- 
geon ainsi  obtenu,  de  3  p.  0/0  d'alcool  méthylique. 

Pour  donner  lieu  à  l'évaporation  de  l'acide  c^anby- 
drique ,  forcément  contenu  dans  cette  combinaison ,  je 
le  décompose  totalement  par  l'addition  d'une  faible 
dissolution  de  potasse  caustique  en  proportion  de  3 
p.  0/0  de  l'oxalate  calcique,  qui  lui-même  se  trouve 
décomposé,  mais  partiellement. 

Ce  badigeon  ainsi  formé  ne  nécessite  aucun  apprêt 
autre  que  l'aide  d'un  pinceau  ordinaire ,  à  l'usage  des 
dessinateurs ,  pour  le  poser  sur  les  pièces  ;  Targenture 
que  j'obtiens  est  parfaitement  adhérente,  résiste  au 
polissage  et  au. brunissage  aussi  bien  que  l'argenture 
par  la  pile,  et  le  prix  de  revient  est  inférieur  et  a  de 
plus  cet  avantage  que  l'application  se  fait  sans  déca- 
page ,  ni  traitement  par  les  acides. 


26825. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  22  décembre  1860, 

Au  sieur  Eyen,  à  Paris, 
Pour  une  disposition  de  four. 


26826. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  10  novembre  1860, 

A  la  dame  Cauzigue,  à  Paris, 
Pour  une  pâte  à  papier. 


Cette  pâte  à  papier  est  obtenue  par  le  traitement 
du  bois  e£Bloché. 

Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des  14  jan- 
vier et  10  juillet  1861. 
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26827. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  21  décembre  1860, 

Aux  sieurs  Friedmann  et  Erlanger,  à  Paris, 
Pour  une  disposition  de  foyer  de  chaudière  à 
vapeur. 


Brevet  et  certificats  d*addition  en  date  des 

10  septembre  i86i. 

11  décembre  i86i, 
a8  février  i86a. 


26828. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  décembre  1860 , 

Au  sieur  Domont,  à  Paris, 

Pour  un  crible  à  charbon  et  minerai. 


26829. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  21  décembre  1860, 

Au  sieur  Bertrand,  à  Paris, 

Pour  un  moyeu  de  roues  à  boite  mobile. 

26830. 
BREVET  DINVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  22  novembre  1874) , 
En  date  du  21  décembre  1860, 

Au  sieur  Jobson,  à  Worchester  (Angleterre), 
Pour  des  perfectionnements  dans  le  moulage 
des  articles  de  poterie' ou  de  porcelaine,  etc. 


Dans  le  moulage  des  objets  creux  d'argile  sèche,  ou 
en  partie  sèche ,  au  moyen  d'une  matrice  et  d'un  pis- 
ton ,  on  est  souvent  contrarié  par  Tinconvénient  que 
présente  le  piston ,  d'entraîner  avec  lui  une  partie  de 
l'argile  et  d'endommager  ainsi  lobjet  fabriqué. 

L'invention  consiste  à  substituer  au  piston  d'une 


seule  pièce  de  métal  employé  jusqu'ici,  un  piston  oa 
noyau  fait  de  deux  pièces,  la  pièce  intérieure  ou  corps 
du  piston  étant  d'un  diamètre  plus  petit  que  l'objet  à 
mouler,  et  la  dimension  du  piston  étant  portée  an 
degré  voulu  au  moyen  d'un  anneau  de  métal  ajusté 
sur  le  corps. 

Le  corps  du  pbton  est  conique,  et  l'anneau  qui  y 
est  ajusté  est  fendu  d'un  côté ,  de  manière  à  pouvoir 
s'étendre  lorsqu'on  le  force  sur  le  corps;  pour  qui! 
ne  reste  pas  de  vide  entre  les  deux  bouts  de  l'anneau 
fendu,  on  forme  une  nervure  sur  le  corps  du  piston 
poui'  fermer  exactement  cet  espace. 

Quand  on  fabrique  un  article  au  moyen  de  ce  pis- 
ton ,  on  assemble  les  deux  parties  et  on  emploie  le 
piston ,  i  tous  égards ,  comme  le  piston  ordinaire;  mais 
lorsqu'on  veut  le  retirer  du  moule,  on  tient  l'anneau 
abaissé  par  une  disposition  convenable,  tandis  que  le 
corps  est  partiellement  retiré  ;  l'anneau  ressaute  alors 
à  l'intérieur,  s'écartant  de  l'objet  d'où  il  est  facile  de 
le  retirer  sans  aucun  dommage. 

Au  lieu  d'employer  l'anneau  à  ressort  que  je  viens 
de  décrire,  on  peut  faire  un  anneau  de  plusieurs  par- 
ties disposées  autour  d'un  noyau,  ces  parties  étant 
faites  de  façon  à  pouvoir,  lorsqu'on  retire  le  nojau 
tout  à  fait  ou  seulement  partiellement,  se  rapprocha 
les  unes  des  autres,  s'écartant  violemment  de  l'argile 
de  la  manière  ci-dessus  décrite. 

Lorsque,  comme  dans  la  fabrication  des  isoloirs 
télégraphiques ,  on  doit  produire  deux  coupes  enchâs- 
sées l'une  dans  l'autre,  la  coupe  intérieure  partant  du 
fond  de  la  coupe  extérieure,  alors  la  partie  du  moule 
qui  doit  produire  le  dehors  de  la  coupe  intérieure  est 
de  la  même  manière  retenue  dans  le  moule  pendant 
qu'on  retire  le  corps  du  piston  ;  puis  cette  partie,  étant 
dégagée,  saute  extérieurement,  s'écartant  de  l'argile. 

Dans  la  fabrication  de  certaines  espèces  d'boloirs 
télégraphiques  et  autres  articles  creux,  le  piston  ou 
moule  intérieur  est  fait  en  morceaux,  qui  sont  quel- 
quefois concentriques  les  uns  par  rappori  aux  autres, 
et  qui,  dans  d'autres  cas,  ne  le  sont  pas;  ils  peuvent 
glisser  les  uns  sur  les  autres ,  de  façon  a  pouvoir  être 
chassés  ou  pressés  dans  le  moule  successivement  jus- 
qu'à un  certain  point ,  puis  à  être  chassés  simultané- 
ment pour  le  finissage  de  l'intérieur  de  l'article. 

Par  cette  disposition  du  piston  ou  moule  intérieur, 
l'objet  en  argile  ainsi  produit  dans  un  moule  peut  y 
être  retenu  par  une  ou  plusieurs  parties  du  piston, 
tandis  qu'une  ou  plusieurs  des  autres  parties  du  pis- 
ton sont  enlevées;  et,  au  lieu  de  fixer  le  piston  à  l'ins- 
trument qui  le  met  en  relation  avec  la  presse  à  com- 
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primer,  je  le  rends  indépendant,  de  façon  qu'on  puisse 
iui  donner  une  succession  de  coups  sans  l'enlever  hors 
du  moule. 

Les  parties  concentriques  de  ce  piston  sont,  dans 
certains  cas ,  composées  de  deux  ou  plusieurs  pièces. 


26831. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  17  décembre  1860, 

Au  sieur  Barker,  à  Paris, 

Pour  une  machine  à  élever  l'eau. 


L'inventeur  obtient  celte  ascension  de  Teau  au 
moyen  d'un  réservoir  à  air  comprimé. 

Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  i*' juillet 
i86a. 


26832. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  21  décembre  1860 . 

Au  sieur  Jeandrteu  ,  à  Paris , 
Pour  des  pompes  à  récipient  d'air  en  caout- 
chouc. 


26833. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  décembre  1860, 

Au  sieur  Paquot-Gordenne^  à  Nouzon  (Ar- 
dennes}, 

Poup  un  procédé  de  fabrication  des  frettes  à 
recouvrement. 


lia  frette  à  recouvrement  pour  voiture  de  luxe  est 
ordinairement  fabriquée  de  la  manière  suivante  : 

On  tourne  un  morceau  de  fer  d'échantillon  amorcé 
aux  deux  bouts;  on  le  chauffe  au  blanc  soudant,  on 
le  soude  sur  une  bigorne,  puis  on  le  place  sur  un 
mandrin  et  on  l'arrondit  à  l'estampe. 

Le  recouvrement  est  ensuite  fixé  dans  un  encastre- 

IJUVIII. 


ment  fait  au  burin ,  au  bord  et  k  l'extérieur  de  la  frette , 
et  consolidé  par  une  rivure  tout  autour  de  ce  bord , 
c'est-à-dire  que  le  bord  de  la  frette  est  replié  sur  le 
recouvrement. 

La  frette  est  terminée  sur  le  tour. 

L*invention  consiste  dans  l'emploi  d'un  mandrin 
de  fer  du  diamètre  et  de  la  hauteur  intérieure  de  la 
frette,  d'un  marteau-pilon,  mouton,  ou  simplement 
d'un  marteau  de  forgeron,  et  enfin  dans  l'emploi 
d'un  fer  spécial,  c'est-à-dire  autre  que  le  fer  employé 
habituellement  à  la  fabrication  des  frettes  à  recouvre- 
ment, qui  me  permet  de  fabriquer  la  frette  d'une 
seule  pièce. 

Mon  procédé  se  distingue  donc  des  autres,  en  ce 
qu'il  comprend  plusieurs  opérations  qui,  jusqu'à  pré- 
sent, n'avaient  été  effectués  qu'isolément  ou  pour 
d'autres  destinations;  aussi  je  déclare  expressément 
^  que  j'entends  me  réserver  les  applications  ci- dessus 
indiquées. 

Les  avantages  qui  résultent  de  ce  nouveau  procédé 
sont  principalement  :  l'économie  dans  la  main-d'œuvre 
et  la  solidité  ou  résistance  de  la  frette,  résultant  de 
l'emploi  d'un  fer  spécial  qui  me  permet  de  la  fabri- 
quer toute  d'une  pièce  et  de  supprimer  la  rivure. 

Pour  appliquer  le  procédé,  je  tourne  et  je  soude 
un  morceau  de  fer,  exactement  comme  par  l'ancien 
procédé;  seulement,  au  lieu  de  me  servir  de  l'échan- 
tillon employé  d'habitude,  pour  une  dimension  don- 
née, j'emploie  un  échantillon  plus  haut  de  i5  à  ao 
millimètres  environ,  selon,  du  reste,  la  largeur  du 
recouvrement  que  je  veux  produire  plus  tard. 

Ayant  obtenu  ce  cercle  ou  cylindre ,  je  le  place  et 
je  le  rabats  à  chaud  sur  le  mandrin,  de  façon  à  for- 
mer le  recouvrement. 

Il  convient  ici  de  rappeler  que  le  tasseau  ou  man- 
drin est  d'un  diamètre  et  d'une  hauteur  correspon- 
dants aux  dimensions  extérieures  de  la  frette,  et, 
qu'en  conséquence,  le  cercle  fait  avec  un  fer  plus 
haut  de  1 5  à  ao  millimètres  que  la  hauteur  intérieure 
de  la  frette  doit  dépasser'  le  mandrin  d'une  quantité 


Le  travail  s'achève  alors  comme  par  l'ancien  pro- 
cédé. 


CERTIFICAT   D'ADDITION, 
En  date  du  12  décembre  1 861 . 

Le  perfectionnement ,  objet  de  cette  addition ,  con- 
siste dans  l'emploi  d'un  nouveau  fer  spécial,  déjà 
connu  sous  la  dénomination  de^^r  cornière, 
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Ce  fer  est  fiBj)nqué  en  bandes  d'une  longueur  in- 
déterminée, dans  tous  les  établissements  de  forgerie 
qui  possèdent  des  laminoirs  ad  hoc. 


26834. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  décembre  1860, 

Au  sieur  Jacquier,  à  Paris, 
Pour  un    aspirateur  hélicoîde  appliqué   aux 
fosses  d'aisances,  égouts,  etc. 


26835. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  décembre  1860, 

Au  sieur  Pastorbllt,  à  Marseille, 

Pour  un  moyen  d'imprimer  le  mouvement  de 
rotation  aux  projectiles  sphérîques  et  ogivaux 
dans  les  canons  et  carabines  rayés,  à  Taide  d*une 
enveloppe  expansivc. 


Il  s'agit  d'imprimer,  dans  des  canons  rayés  et  dans 
des  carabines,  le  mouvement  de  rotation  au  projectile 
à  Taide  d  une  enveloppe  en  papier,  en  feutre  ou  en 
toute  autre  matière  qui  peut  prendre  de  Texpansion 
et  est  moins  dure  que  la  fonte,  laquelle,  par  l'action 
de  la  charge,  est  comprimée  sur  la  partie  postérieure 
du  projectile,  ayant  la  forme  d'un  c6ne  ou  d'un  corps 
de  révolution  quelconque. 

On  emploie  indifféremment  le  projectile  ogival, 
ayant  une  partie  cylindrique  cannelée  et  la  queue 
à  sillons  longitudinaux ,  ou  bien  le  projectile  'sphé-- 
rique. 

La  queue  est  sillonnée  pour  donner  prise  à  TeuTe- 
loppe,  et  afin  que  les  gaz  enflammés  provenant  de 
la  combustion  de  la  charge  puissent  devancer  le  pro- 
jectile dans  l'âme  du  canon  et  communiquer  le  feu 
à  la  fusée  placée  sur  le  devant  du  projectile,  le  sa- 
bot a  des  saillies  hélicoïdales  qui  s'engagent  dans  les 
rayures ,  tandis  que  la  paroi  convexe  du  sabot  n'entre 
pas  dans  les  saillies  hélicoïdales  et  laisse  échapper 
les  gaz. 

Ce  sabot  à  saillies  hélicoïdales  n'est  généralement 
employé  que  pour  les  projectiles  creux;  enfin <  pour 


porter  le  centre  de  gravité  en  avant  et  pour  égaliser 
le  poids  du  projectile,  on  en  creuse  quelquefois  la 
queue. 

Les  principes  sont  : 

1*  Le  forcement  à  l'aide  de  l'enveloppe  décrite; 

3**  L'emploi  des  projectiles  sphériques  et  ogivaux 
dans  les  canons  et  arn\es  rayées ,  en  leur  communi- 
quant le  mouvement  de  rotation  voulu  à  l'aide  de 
l'enveloppe  décrite; 

.  S*  Le  moyen  indiqué  ci-dessus  pour  communiquer 
le  feu  à  la  fusée  d'un  projectile  creux. 


26836. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  21  décembre  1860, 

Au  sieur  Real,  à  Paris, 
Pour  une  nouvelle  méthode  applicable  au  tis- 
sage à  la  main. 


La  Jacquard  proprement  dite  est  un  instrument  ad- 
mirable pour  la  bonne  et  prompte  exécution  des  tis- 
sus de  grand  façonné  à  une  seule  couleur,  ou  des  tis- 
sus d'un  nombre  limité  de  couleurs ,  surtout  au  lancé. 
Mais  à  mesure  que  le  nombre  des  couleurs  augmente, 
elle  perd  de  ses  avantages;  quand  on  arrive  à  un  très- 
grand  nombre  de  couleurs,  comme  dans  les  beaux 
spoulinés  de  tous  genres ,  elle  devient  même  tout  a 
fait  impraticable ,  en  raison  de  la  dépense  considérable 
du  lisage  des  dessins  et  de  l'innombrable  quantité 
de  cartons  qui  entraînerait  toutes  sortes  d'embarras. 

Il  s'ensuit  que  jusqu'à  ce  jour,  dans  les  spoulinés  À 
couleurs  très-nombreuses ,  l'exécution  est  restée  dans 
le  domaine  d'un  certain  art  plutôt  que  de  l'industrie 
proprement  dite,  parce  qu'elle  est  subordonnée  au 
jugé  d'un  œil  exercé  toujours  plus  lent,  plus  faillible 
et  plus  coûteux  aussi  qu'un  instrument,  comme  la  Jac- 
quard ,  infaillible  en  soi  et  permettant  ainsi  une  repro- 
duction exacte  sans  tâtonnements  et  constamment 
identique. 

C'est  un  instrument  de  cette  sorte  que  j'ai  imaginé 
pour  remplacer  la  Jacquard  proprement  dite  dans 
l'exécution  des  spoulinés  multicolores. 

Cet  instrument  consiste  en  un  peigne  «lobtle ,  sans 
peser  sur  la  chaîne,  vertical,  horizontal  ou  incliné,, 
servant  ou  non  de  battant t,  dans  ies  intervalles  dv- 
quel  sont  passés  les  fils  de  la  chaîne  sur  laquelle  on 
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doit  spoulinen;  perpendiqulairement  aux  dents  de  ce 
peigne ,  c'est-à-dire  parallèlement  à  la  bande  de  mé- 
tal ou  d'autre  matière  qui  réunit  ces  dents ,  et  direc- 
tement auprès  de  ces  dernières,  vient  s  ajuster,  succes- 
sivement à  chaque  rangée  du  dessin,  une  bandelette 
en  tôle  ou  autre  matière,  recouverte  de  papier,  sur 
laquelle  bandelette  ont  été  tracées  des  lignes  paral- 
lèles aux  dents  du  peigne,  et  distantes  entre  elles 
de  Tintervalle,  autant  que  possible  régulièrement  le 
même ,  qui  sépare  les  dents  du  peigne ,  de  manière 
que  les  lignes  tracées  sur  la  bandelette,  servant 
comme  de  carton  de  Jacquard,  puissent  coïncider 
avec  les  dents  du  peigne;  ainsi  les  intervalles  de  ia 
bandelette  correspondent  avec  les  intervalles  du 
peigne;  de  même  qu  un  carton  de  Jacquard  doit  avoir 
sur  son  cylindre  un  rapport  fixe,  chaque  point  de 
ce  carton  correspondant  à  une  aiguille  de  Jacquard , 
laquelle  à  son  tour  correspond  à  un  crochet  et  a  sa 
corde  de  tire  en  rapport  avec  un  maillon  et  le  fil  de 
chaîne  qu'il  est  destiné  à  soulever. 

Ici  le  rapport  de  chaque  intervalle  de  la  bandelette- 
carton  avec  le  fil  de  chaîne  à  spouliner  est  direct  ou 
plutôt  presque  direct  par  le  seul  intermédiaire  du 
peigne  contenant  par  intervalle  un  fil  de  chaîne  et 
destiné  à  maintenir  ces  fils  de  chaîne  constamment  à 
leur  place. 

Chaque  bandelette-carton  sera  indépendante  des 
autres  et  portera  simplement  un  numéro  d'ordre. 

Un  certain  nombre  de  bandelettes  nécessaire  au 
travail  d'une  séance,  soit  un  quart  de  journée  ou  une 
demi-journée,  formera  une  série. 

Cette  division  de  tout  le  dessin  par  séries  permettra 
de  faire  exécuter  ce  dessin  sur  plusieurs  métiers  ji  la 
ibis ,  munis  chacun  de  peignes  formés  identiquement 
des  mêmes  éléments,  pourvu  que  les  tisseurs  se 
tiennent  à  la  suite  les  uns  des  autres  à  une  distance 
suffisante  pour  ne  pas  s'atteindre. 

Si  Ton  voulait  obtenir  une  grande  précision  dans 
le  raccord  des  lignes  tracées  sur  la  bandelette-carton 
avec  les  dents  du  peigne  qui  maintient  le  rapport 
constant  des  fils  de  chaîne  à  spouliner,  on  pourrait 
se  servir  de  ce  peigne  même  pour  faire  Timpression , 
soit  directe,  soit  par  intermédiaire  d'un  cliché,  sur  le 
papier  collé  ou  à  coller  sur  la  bandelette,  qui  sera 
de  même  matière  que  le  talon  maintenant  Técar- 
tement  des  dents  du  peigne,  afin  que  la  chaleur  ne 
vienne  jamais  troubler  le  racCord,  les  deux  objets 
de  même  matière  ayant  une  dilatation  égale.  Mais  il 
y  a  un  nK>yen  qui  permet  d'arriver  successivement,  et  à 
mesure  qu'avance  le  travail  de  la  rangée ,  à  une  grande 


précision  de  raccord,  sans  pourtant  une  grande  jus- 
tesse dans  la  division  des  intervalles  du  peigne  et  des 
cases  de  la  bandelette-carton. 

Je  suppose ,  par  exemple ,  que  l'on  doive  commencer 
à  spouliner  par  la  droite:  dans  ce  cas,  on  pose  la  ban- 
delette-carton sur  son  récepteur,  c'est-à-dire  .sur  le 
peigne  disposé  pour  recevoir  cette  bandelette-carton . 
de  manière  que  la  première  case  de  droite  se  raccorde 
exactement  avec  le  premier  intervalle  du  peigne  ;  si 
les  intervalles  de  la  bandelette  et  du  peigne  ne  sont 
pas  précisément  et  exactement  de  même  grandeur,  le 
désaccord  se  fera  bientôt  de  la  somme  des  différences 
au  bout  d'un  certain  nombre  de  cases  à  partir  de 
la  droite;  si  les  cases  sont  un  peu,  très-peu,  plus 
grandes  que  les  intervalles  du  peigne ,  les  lignes  des 
cases  vont  empiéter  sur  l'intervalle  du  peigne  jusqu'à 
ce  que  l'empiétement  devienne  sensible,  d'un  quart 
d'intervalle,  par  exemple;  quand  le  travail  de  spouliné 
arrive  à  cet  empiétement  où  un  désaccord  d'un  quart 
d'intervalle  est  visible,  il  faut  rétablir  l'accord  précis 
avec  une  vis  de  rappel  d'un  pas  d'autant  plus  fin  que 
les  intervalles  sont  plus  petits. 

11  y  a  pour  cela  un  coulisseau  de  chaque  côté  du 
peigne  ;  c'est  sur  chacun  de  ces  coulisseaux ,  mobiles 
sur  le  peigne  parallèlement  à  sa  direction ,  que  vient 
se  fixer,  par  une  vis  à  mahi  ou  autrement,  chaque  ex- 
trémité de  la  bandelette-carton. 

Un  des  coulisseaux  est  commandé  par  la  vis  de 
rappel,  dont  l'écrou  est  sur  une  pièce  fixe  du  peigne; 
l'autre  coulisseau  est  tiré  en  dehors  par  un  ressort, 
de  manière  que  la  bandelette-carton  tenue  par  ces 
deux  coulisseaux  non-seulement  se  trouve  tendue  par 
eux,  mais  encore  peut  se  déplacer  parallèlement  au 
peigne  par  Teffct  de  la  vis  de  rappel,  ce  qui  permet, 
à  mesure  que  le  travail  s'avance  de  la  droite  vers  la 
gauche  par  exemple,  de  rétablir  de  temps  en  temps 
l'accord  précis  entre  les  cases  et  les  intervalles  du 
peigne  qui  leur  sont  coordonnés.  Quand  on  devrait 
chercha  à  obtenir  l'exactitude  de  l'accord  entre  les 
cases  et  les  intervalles,  en  faisant  les  cases  sur  l'em- 
preinte des  intervalles  du  peigne ,  encore  ne  serait-il 
pas  mauvais  d'avoir  un  petit  appareil  de  sûreté  de 
raccord  aussi  simple  que  celui  que  je  viens  de  décrire 
et  dont  l'effet  est  infaillible. 

Il  est  une  autre  précaution ,  utile  surtout  dans  les 
tissus  à  chaîne  serrée ,  mais  cependant  non  indispen- 
sable ,  pour  guider  les  yeux,  c'est  de  partager  la  cliaine 
en  petites  séries  régulières  de  fils,  interrompues,  ou 
marquées  de  trob  en  trois,  par  exemple,  par  un  fil 
d'une  couleur  distincte. 

35. 
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Si  on  ne  voulait  pas  varier  la  couleur  des  fils  de  la 
chaîne,  on  pourrait  marquer  ces  séries  par  un  signe 
distinctif  sur  les  dents  du  peigne ,  signe  qui  serait  re- 
produit sur  les  lignes  coordonnées  qui  séparent  les 
cases  de  la  bandelette-carton. 

Ce  signe  distinctif  serait ,  de  préférence,  une  couleur 
distincte  donnée  aux  den(s  de  séparation  des  séries  et 
aux  lignes  coordonnées  qui  leur  correspondent  sur  la 
ba  ndelette-carton . 

On  conçoit  qu'avec  la  facilité  du  raccord  par  série , 
on  peut  laisser  augmenter  le  désaccord  de  plus  d*un 
quart  d'intervalle,  quand,  par  exemple,  on  n  a  pas  be- 
soin de  rétablir  Taccord  à  chaque  quart,  parce  que, 
dans  un  fond,  par  exemple,  le  point  d'entrée  du  spou- 
lin  à  droite  serait  très-éloigné  de  son  point  de  sortie 
à  gauche,  et  qu'alors  l'écart  de  l'accord  serait  plus 
grand  qu'un  quart  ou  un  tiers  d'intervalle;  le  raccord 
par  quart  ou  tiers  de  série  laisserait  alors  une  plus 
grande  latitude. 

C'est  aussi  pour  le  cas  où  le  point  d'entrée  d'un  spou- 
lin  à  droite  est  très-éloigné  de  son  point  de  sortie  à 
gauche,  qu'il  serait  bon  d'avoir  deux  index  curseurs 
pouvant  glisser  à  frottement  doux  sur  une  tige  parallèle 
au  peigne  et  placée  sur  lui  au-dessus  de  la  bandelette- 
carton;  l'aiguille  du  curseur  de  droite  serait  d'abord 
placée  dans  l'intervalle  du  peigne  où  le  spoulin  doit 
entrer;  puis  en  opérant  le  raccord  avec  la  vis  de  rap- 
pel ,  à  mesure  qu'on  avance  vers  la  gauche ,  on  met- 
trait l'aiguille  du  curseur  de  gauche  dans  l'intervalle 
où  doit  sortir  le  même  spoulin. 

Les  aiguilles  de  ces  curseurs  seraient  relevées  quand 
on  ne  jugerait  pas  utile  d'avoir  recours  à  elles. 

Mais  malgré  toutes  les  précautions  que  je  viens 
d'indiquer  pour  faciliter  le  raccord  des  cases  de  la 
bandelette-carton  avec  les  intervalles  du  peigne ,  il  est 
pratiquement  possible  d'obtenir  d'emblée  un  accord 
assez  précis  entre  ces  deux  éléments  ;  car  c'est  sur  un 
accord  de  précision  analogue,  et  même  avec  la  cir- 
constance aggravante  du  mouvement ,  qu'est  fondé  le 
travail  des  métiers  à  tulle  de  chaîne  et  à  tulle  bobin. 

Lisage. 

Le  dessin  sera,  de  préférence,  sur  un  papier  qua- 
drillé dont  les  intervalles  en  travers  seront  égaux 
exactement  ou  au  moins  sensiblement  aux  intervalles 
de  la  bandelette-carton,  pour  faciliter  le  lisage  de  ce 
dessin ,  c'est-à-dire  la  transcription ,  par  rangée  trans- 
versale ,  sur  chaque  bandelette  et  dans  les  petites  cases 
coordonnées  respectives  de  celle-ci ,  la  transcription , 
dis-je ,  de  chaque  couleur  du  dessin  ou  plutôt  du  signe 


adopté  pour  représenter  la  nuance  de  chaque  cou- 
leur. 

Pour  noter  à  l'aisa ,  sur  chaque  bandelette-carton ,  le 
signe  composé  représentant  chaque  nuance  au  besoin 
dans  chaque  case  de  cette  bandelette,  ces  cases,  ou 
intervalles,  seront  plus  longues  que  larges;  surtout 
dans  les  tissus  serrés  de  chaîne ,  les  lignes  de  sépara- 
tion des  cases  sur  la  bandelette-carton  seront  tracées, 
par  exemple,  en  rouge  vif  peu  foncé,  afin  qu'en  écri- 
vant les  signes  dans  les  cases  avec  une  encre  bien 
noire,  le  signe  ne  cesse  pas  d'être  net,  s'il  touche  à  la 
ligne  rouge,  attendu  que  l'encre  très-noire  fera  dis- 
paraître le  rouge. 

Dans  les  tissus  aussi  à  chaîne  serrée,  si  deux  cases 
voisines  doivent  être  notées  de  signes  différents,  il 
est  bon,  pour  éviter  la  confusion  sans  écrire  trop  fin, 
que  ces  signes  soient  écrits  à  des  niveaux  différents. 

Avec  ces  précautions  dans  le  lisage  on  pourra  trans- 
crire sans  confusion  des  dessins  sur  une  chaîne  très- 
serrée. 

On  peut  au  milieu  d'un  lapis  plus  gros  faire  par 
places,  et  pour  des  figures  par  exemple,  du  point  dou- 
blement fin  en  largeur  et  doublement  fin  en  longueur, 
ce  qui  fait  quatre  fois  plus  fin  de  détail,  pourvu  que 
la  chaîne  à  spouliner  puisse  se  dédoubler. 

En  lisant  ce  passage  du  dessin,  on  partage  sur  la 
bandelette-carton  chaque  case  de  la  grosse  jauge  en 
deux  autres  cases  plus  étroites  par  une  ligne  d'une 
couleur  claire ,  mais  qui  n'arrive  pas  jusqu'au  bord 
de  la  bandelette  affleurant  au  peigne,  pour  mainte- 
nir, malgré  la  subdivision,  les  rapports  des  grandes 
cases  avec  les  intervalles  correspondants  du  peigne. 

Avec  la  même  couleur  qui  a  subdivisé  chaque  case 
de  la  grosse  jauge ,  on  trace  sur  la  bandelette-carton 
une  ligne  qui  partage  toutes  les  cases ,  déjà  subdivi- 
sées en  long,  transversalement  au  milieu,  pour  pou  voir 
inscrire  séparément  dans  chaque  nouvelle  subdivision 
tous  les  signes  employés. 

Comme  la  lecture  ^es  signes  doit  se  faire  de  haut 
en  bas,  la  succession  des  deux  petites  rangées  ins- 
crites sur  la  même  bandelette  aura  lieu  aussi  de  haut 
en  bas ,  de  sorte  que  la  rangée  du  haut  de  la  bande- 
lette sera  celle  qui  devra  être  exécutée  la  première  au 
tissage. 

Rien  ne  s'oppose  à  ce  que ,  pour  les  passages  du 
dessin  qui  présentent  ces  subdivisions  quatre  fois  plus 
fines  carrément ,  on  ne  se  serve  de  bandelettes-cartons 
un  peu  plus  larges. 

Tout  système  de  signes,  en  général,  peut  être  bon, 
pourvu  qu'ils  soient  ordonnés  et  coordonnés  à  des 
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signes  semblables  placés  sur  des  bobines  fusiformes , 
spoulîns  ou  aiguilles ,  chargées  des  couleurs  désignées 
par  ces  signes  composés ,  lesquels  spoulins  tout  char- 
gés sont  ordonnés  dans  des  cases  à  la  portée  du 
tisseur,  cases  également  désignées  par  les  mêmes 
signes. 

Le  système  qui  m'a  paru  élémentairement  le  plus 
simple  et  le  plus  significatif,  et  que  j'adopte,  c  est  celui 
qui  consiste  à  désigner  les  couleuf  s  nominales  par  une 
lettre ,  de  préférence  l'initiale  du  nom ,  à  moins  d'em- 
pêchement pour  cause  de  double  emploi ,  et  de  mar- 
quer ensuite  les  nuances  ou  dégradations  de  couleurs 
par  des  chiffres;  seulement,  comme  il  est  plus  simple 
de  lire  les  chiffres  dans  leur  sens  ordinaire  et  de  haut 
en  bas,  le  chiffre  des  dizaines  sera  placé  au-dessus  du 
chiffre  des  unités;  celui  des  centaines,  s'il  y  en  avait, 
serait  au-dessus  du  chiffre  des  dizaines;  enfin  la  lettre 
indicative  de  la  couleur  nominale  sera  encore  au-des- 
sus :  ainsi  la  quarante-cinquième  dégradation  du  rouge 

r 
sera  désignée  par  4  dans  la  même  case  de  la  bande- 

5 
lette-carton. 

Pour  le  Usage  du  dessin ,  comme  ce  dernier  n*a  besoin 
que  d'être  simplement  colorié  sur  du  papier  quadrillé, 
on  se  servira  d'une  gamme  de  toutes  les  couleurs, 
présentant,  sur  une  sorte  de  règle,  chaque  couleur 
avec  toutes  ses  dégi*adalion8,  correspondant  à  celles  de 
la  matière  teinte  à  employer  au  tbsage ,  avec  le  nu- 
méro de  coordination  en  regard  de  chaque  nuance. 

Le  liseur  approchera  la  règle  ou  gamme  des  tons 
de  la  couleur  du  dessin  à  lire,  pour  ne  juger  que  par 
identité ,  ainsi  que  l'on  fait  en  photométrie. 

Les  numéros  d'ordre  permettront  au  liseur  une  as- 
sez grande  vitesse  dans  ce  travail. 

En  juxtaposant  la  bandelette-carton  le  long  de  la 
rangée  du  dessin  à  transcrire,  on  procède  de  gauche 
à  droite,  sens  de  l'écriture,  à  l'inscription  de  toutes 
ies  particularités  de  Fexécution  du  dessin  en  tapis  ou 
tissu  ;  car  dans  chaque  case  de  la  bandelette-carton , 
l'espace  ne  manquant  pas  dans  le  sens  de  la  hauteur 
de  la  case ,  on  y  peut  indiquer  tout  signe  convention- 
nel quelconque  désignant  par  exemple  une  matière 
différente  de  celle-  qui  a  les  signes  simples  ci-dessus 
énoncés ,  qu'on  réserverait  sans  autre  distinction  expli- 
cite à  la  matière  la  plus  employée  dans  le  dessin ,  pour 
ne  pas  compliquer  inutilement  le  lisage. 

Une  chose  très-importante  à  indiquer  à  la  bande- 
lette-carton ,  c'est  si  une  couleur  vient  de  servir  à  la 
même  place  à  la  rangée  précédente  ;  afin  de  reprendre 


le  même  spouhn  encore  attaché  par  son  fil  au  tissu 
en  voie  de  fabrication  ;  c'est  par  un  gros  point  mar- 
qué dans  la  case,  de  préférence  au-dessus  de  la  lettre 
suivie  de  ses  chiffres  d'ordre,  qui  doivent,  malgré  ce 
point ,  exister  dans  leur  case  afin  de  contrôler  le  spou- 
iin  non  détaché  et  qui  doit,  avec  tous  ceux  qui  sont 
dans  le  même  cas ,  être  posé  dans  une  des  cases  dont 
double  ou  triple  rangée  est  placée  entre  le  tisseur  et 
le  point  où  se  lait  le  tissu ,  pour  empêcher  que  tous 
ces  spouUns  non  détachés  ne  s'emmêlent  les  uns  avec 
les  autres. 

C'est  en  posant  la  bandelette  sur  le  dessin  de  ma- 
nière à  voir  encore  sur  ce  dessin  la  moitié  de  la  ran- 
gée  précédente  que  le  liseur  peut  voir  si  les  mêmes 
couleurs  doivent  être  indiquées  au  carton-bandelette , 
comme  ayant  déjà  servi  à  la  même  place  à  la  rangée 
précédente. 

Pour  indiquer  que  le  spoulin  qui  vient  de  servir 
doit  resservir  encore  à  la  même  place  à  la  rangée  sui- 
vante, un  gros  point  est  marqué  de  préférence  au- 
dessous  des  chiffres  dans  la  case  de  la  bandelette. 

Grâce  à  cette  faculté ,  qu'il  trouve  dans  le  système 
d'indication  et  que  la  Jacquard  proprement  dite  ne 
saurait  donner,  le  contre-maître  liseur,  qui  doit  con- 
naître le  travail  d  exécution  du  tapis  ou  spouHné  spé 
cial  qu'il  £eiit  tisser,  a  donc  le  choix  du  mode  qui  est 
le  plus  court  et  le  plus  avantageux;  une  fois  qu'il 
a  bien  et  dûment  calculé  et  déterminé  le  mode  d'exé- 
cution, il  traduit  ce  mode  sur  la  bandelette-carton. 

On  pourrait  même  sur  cette  bandelette  indiquer 
par  un  signe  spécial  que  Ton  doit  charger  un  ensemble 
de  fils  de  chaîne  de  la  même  couleur,  un  certain 
nombre  de  fois  pour  chaque  fil  de  chaîne ,  à  condition 
qu'à  chaque  bandelette  suivante  on  marquera  pour 
chaque  fil  de  chaîne  un  signe  indiquant  rien  à  faire, 
jusqu'à  ce  que  les  signes  positifs  reparaissent  au  car- 
ton ;  pour  cela ,  il  faudrait  aussi  pointer  au  dessin  pour 
indiquer  ce  qui  aurait  été  porté  en  masse  par  avance. 
Ce  serait  là  l'ancienne  manière  de  procéder  au  tissage 
des  artistes  en  tapisserie. 

Il  ne  faudrait  pas  dans  ce  mode  se  servir  de  peigne 
battant,  mais  seulement  d'un  peigne  indicateur. 

Néanmoins  je  crois  qu'il  sera  plus  simple  et  plus 
élémentaire  pour  des  ouvriers  calculateurs,  et  qu'il 
faudrait  ainsi  astreindre  à  compter  les  rangées  à  faire 
en  avance  de  la  ligne,  il  sera  plus  simple,  dis-je,  de 
procéder  sans  exception  par  rangée;  toutefois  il  ne 
serait  peut-être  pas  désavantageux  de  pousser  ces 
pointes  en  avant  ou  plutôt  de  faire  des  réserves  en  re- 
tard pour  le  fond,  et  de  temps  en  temps  la  bande^ 
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lette  par  un  signe  indiquerait  qu  il  est  temps  de  rem- 
plir de  fond  toute  la  rés/erve  laissée  en  retard. 

Ce  mode  de  procéder^erait  surtout  applicable  avan- 
tageusement à  la  tapisserie  sur  canevas ,  pour  laquelle 
on  peut  se  servir  aussi  des  Jbandelettes-cartons,  en  pro- 
cédant par  rangée  et  surtout  en  ne  faisant  le  tramage 
du  canevas  qu  à  mesure  que  la  tapisserie  avance. 

Dans  ce  cas  de  la  tapisserie  sur  canevas,  il  serait 
avantageux  de  ne  pas  faire  le  remplissage  du  fond 
pendant  que  la  pièce  est  sur  le  métier,  et  de  réserver 
ces  remplissages  à  des  ouvrières  subalternes ,  pour  que 
le  matériel  des  métiers  et  dessins  produise  plus  dans 
un  temps  donné. 

Spouliné  avec  Tiiidicateur  simultané. 

L'indicateur  simultané  du  spouliné  permet  d'intro- 
duire un  certain  nombre  d'améliorations,  calculées 
d'avance  pour  certains  cas,  dans  le  mode  de  tissage 
même;  quelques-unes  viennent  d'être  iifdiquées,  il 
en  est  encore  quelques  autres. 

Dans  les  genres  de  spouliné  à  simple  chaîne, 
comme  les  genres  Aubusson,  châle  des  Indes,  etc.,  il 
serait  avantageux ,  quand  il  se  présente  un  fond  ou  une 
couleur  uniforme  d'une  certaine  étendue,  de  se  servir 
d'une  sorte  de  peigne  à  la  main ,  muni  de  dents  ter- 
minées par  une  petite  fourche;  l'écartement  de  ces 
dents  à  fourches  est  tel ,  qu'un  fil  de  la  chaîne  étant 
enfourché  par  une  dent,  le  hl  de  chaîne  voisin  n'est 
point  saisi  par  la  deuxième  fourche  ou  deuxième  dent 
du  peigne,  mais  bien  seulement  le  troisième  hl  de 
chaîne  et  ainsi  de  suite,  de  manière  qu'en  présentant 
ce  peigne  à  dents  fourchues  perpendiculairement  à  la 
chaîne  et  près  du  peigne  indicateur  où  cette  chaîne 
e^t  surtout  bien  distancée ,  et  en  déprimant  ensuite 
les  fils  saisis  par  ce  peigne  fourchu ,  on  produit  l'effet 
d'une  armure  toile  pour  passer  le  spoulin;  il  ne  s'agit 
plus  que  de  savoir  où  doit  commencer  la  dépression 
pour  faire  entrer  le  spoulin  plus  ou  moins  loin;  on 
fait  sortir  le  spoulin  à  l'endroit  qui  est  indiqué  ;  si 
cependant  le  peigne  fourchu  n'est  pas  assez  large,  on 
laisse  le  spoulin  engagé  dans  les  hls  ou  on  le  fait  sor- 
tir, et  on  chapge  le  peigne  de  place  pour  achever  le 
passage  du  spoulin. 

Pour  les  mêmes  genres  de  spouliné  que  ci-dessus , 
il  y  aurait  un  mqyen  en  tissant  la  tapisserie  de  fermer 
les  boutonnières  laissées  entrç  les  hls  de  chaîne  char- 
gés de  deux  couleurs  différentes,  aûn  d'éviter  au 
moins  le  plus  grand  nombre  des  reprises  à  faire  après 
le  tissage;  mais  cela  n'est  possible  qu  en  procédant 
par  rangée  régulièrement  dans  un  sens  déterminé. 


de  droite  à  gauche  par  exemple  ;  ce  moyen  consiste- 
rait dans  le  croisement  régulier  du  fil  de  droite  par 
le  fil  de  gauche  à  chaque  rangée,  à  l'envers,  comme 
font  entre  eux  deux  fils  dans  le  travail  de  la  dentelle. 

Cet  agencement  des  fils  entre  eux  aurait  peut-être 
encore  l'avantage,  en  bridant  les  deux  ûls  l'un  par 
l'autre ,  de  donner  à  l'interligne  de  la  chaîne  un  aspect 
plus  semblable  aux  interlignes  remplis  par  la  même 
couleur  quç  les  deux  fils  de  chaîne  voisins. 

Pour  les  genres  de  spouliné  munis  d'une  double 
chaîne  avec  une  trame  spéciale  formant  ]t  charpente 
du  tissu,  comme  le  reps  spouliné,  et  le  châle  français 
s'il  était  spouliné,  il  faut  avec  l'armure  spéciale  de 
chacun  de  ces  tissus,  faire  lever,  avant  de  apouliner, 
vers  l'envers  toute  la  grosse  chaîne  et  les  fils  alternes 
de  la  petite  chaîne,  dans  le  reps  par  exemple,  aûn  de 
n'avoir  plus  qu'à  déprimer  à  la  main  ou  avec  un  ou- 
til plat,  le  point  précédant  l'entrée  et  le  point  suivant 
la  sortie  du  spoulin,  afin  que  le  fil  du  spoulin  trace 
ainsi  sa  ligne  à  l'endroit  du  tissu  aux  points  intermé- 
'  diaires  où  la  grosse  et  la  petite  chaîne  n'ont  pas  été 
déprimées  vers  l'endroit  du  tissu. 

Ce  mode  de  passer  le  spoulin  ne  le  cède  guère  en 
simplicité  au  .passé  exécuté  sous  les  ûls  levés  par  la 
Jacquard. 

Le  jeu  de  l'armure  et  du  battant  reste  le  même 
après  le  spouliné  à  findicateur  simultané  ou  à  la  Jac- 
quard. 

Sur  les  pièces  de  tapis  très-larges ,  comme  les  grands 
tapis  d'appartement,  chaque  tisseur  doit  avoir  son  in- 
dicateur muni  de  tous  ses  accessoires,  afin  que  le 
travail  de  chacun  soit  le  plus  possible  indépendant. 

Le  peigne  peut  être  continu  sur  toute  la  largeur, 
mais  chaque  tisseur  au  moins  aura,  je  le  répète,  son 
indicateur  avec  l'appareil  nécessaire  aux  raccords. 

Un  signe  indiquera  à  la  bandelette-carton  de  cha- 
cun des  tisseurs '  voisins  quand  un  spoulin  doit  être 
commun,  afin  que  l'un  ou  l'autre  des  tisseurs  puisse 
compléter  le  passé  de  ce  spoulin ,  même  sur  le  champ 
de  son  voisin. 

Un  indice  bien  visible  marquera  le  segment  de 
peigne  da  domaine  de  chaque  tisseur;  de  ce  point  de 
départ  certain  le  tissage  de  la  bordure  commune 
pourra  se  faire  par  l'ouvrier  le  plus  avancé,  quand  le 
raccord  exact  n'existerait  pas  encore  au  carton-bande- 
lette du  tisseur  voisin. 

L'exécution  des  beaux  spoulinés  qui  deviennent 
des  objets  d'art  pourra  se  faire  régulièrement  avec 
une  réussite  assurée,  et  d'une  manière  constamment 
identique. 
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Cette  exécnhon  sera  plus  rapide  en  raison  de  Tab- 
sence  des  tâtonnements  et  des  lenteurs  de  Tétude  du 
dessin  par  la  vue  seule  ;  ce  serait  déjà  une  condition 
de  diminoiion  de  prix  de  revient  ;  mais  il  y  a  encore 
une  autre  condition  d*abaissement  de  ce  prix  de  façon , 
c*est  la  suppression  des  artistes  comme  tisseurs  et 
remploi  de  tisseurs  seulement  habiles  de  leurs  mains , 
surtout  des  femmes  et  des  jeunes  ûUes  ;  car  il  ne  fau- 
ém  plus  un  œil  exercé  pour  juger  des  tons  de  cou- 
leurs et  pour  reproduire  en  tissant  les  finesses  du 
dessin. 

Si  Ton  compare  ma  nouvelle  méthode ,  avec  la  simul- 
tanéité des  indications  spécifiques  et  analytiques  mul- 
tiples qu*elle  fournit,  à  la  méthode  de  la  Jacquard  pro- 
prement dite,  qui  ne  peut  donner  rien  au  delà  d'une 
élimination  successive,  il  ressort  évidemment  que  la 
méthode  de  l'indicateur  simultané  Femporte  sur  la 
Jacquard  sous  un  grand  nombre  de  points  de  vue, 
même  dans  les  tissus  où  le  ftombre  des  couleurs ,  n'é- 
tant pas  trop  grand ,  permet  encore  Tusage  de  la  Jac- 
quard. Ainsi ,  l'indicateur  simultané  exige  un  matériel 
incomparablement  moins  coûteux  et  moins  encom- 
brant; ce  matériel  est  aussi  bien  moins  sujet  à  des 
dérangements;  aussi  les  tisseurs  n'auront  pas  besoin 
d'autant  de  connaissances  mécaniques  et  ne  pourront 
donc  être  aussi  exigeants  que  les  artistes  en  Jacquard. 

Avec  les  moyens  exposés  dans  cette  description 
pour  accélérer  le  tissage ,  je  crois  même  que,  pour  les 
tissus  à  couleurs  peu  nombreuses ,  pourvu  qu'ils  soient 
spoolidés,  la  vitesse  du  passé  doit  être  aussi  grande 
avec  rindicateur  simultané  quà  la  Jacquard  ;  car, 
dés  que  la  navette  ne  passe  pas  d'un  bout  à  l'autre 
comme  au  lancé,  il  importe  peu  que  tous  les  fils  soient 
levés  par  avance  pour  une  couleur,  si  on  lève  facile- 
ment les  fils  pour  le  passage  des  spoulins  au  fiir  et  à 
mesure  du  besoin. 


26837. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  décembre  1860 , 

Au  sieur  Bobjat,  à  Paris, 

Pour  des  accorJéons  tnemblenrs. 


26838. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  22  décembre  1860 , 

Au  sieur  Bbriot,  à  Paris, 

Pour  un  lit-fauteuil  à  inclinaisons  variables. 


Brevet  et  certificats  d'addition  en  date  des  25  juillet 
cl  i4  décembre  i86i,  au  sieur  Giraadet. 


26839. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  décembre  1860, 


Au  sieur  Barborin,  à  Paris, 
Pour  une  pommade. 


26840. 
BREVET  D'INVENTION 

(Patente  anglane  expirant  !e  30  juin  1874), 
En  date  du  2 1  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Willcocks-Sleighh,  à  Londres, 
Pour  un  moteur. dit  neutralifique. 


26841. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  décembre  1 860 , 

Au  sieur  RouzÉ,  à  Paris, 

Pour  un  sasseur  de  tapiocas,  etc. 


26842. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  décembre  1860. 
» 
Au  sieur  de  Gbslin,  à  Paris, 

Pour  des  serrures  à  combinaisons. 
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268/i3. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  décembre  1860, 

Au  sieur  Farjon  ,  à  Paris, 
Pour  des  raccords  de  tuyaux. 


268^4. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  22  décembre  1S60, 

Au  sieur  Durand,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  aux  machines  à 
moissonner. 


26845. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  décembre  1860, 

Au  sieur  Chaunier,  à  Paris, 

Pour  des  perfectionnements  dans  les  garnitures 
métalliques  des  tiges  de  pistons  et  des  tiroirs  de 
machines  à  vapeur. 


Mes  perfectionnements  consistent  à  placer,  sur  la 
tige  des  pbtons  ou  des  tiroirs  des  machines  à  vapeur 
et  dans  Tintérieur  des  boites  à  étoupes ,  une  série  de 
bagues  en  fonte ,  percées  excentriquement  et  fendues 
du  côté  le  plus  mince,  de  manière  à  faire  ressort,  ce 
qui  permet  de  les  placer  sur  la  tige  où  elles  doivent 
entrer  très-juste  ;  il  doit  y  avoir  au  moins  trois  de  ces 
bagues  placées  sur  une  tige  ;  leurs  fentes  doivent  être 
tournées  de  côtés  opposés,  afin  que  la  vapeur  qui 
passe  à  travers  la  fente  de  la  première  ne  puisse  ren- 
contrer la  fente  de  la  seconde ,  etc.  elles  sont  séparées 
l'une  de  Fautre  par  des  rondelles  qui  entrent  juste  sur 
la  tige  et  dans  la  boite  à  étoupes  ;  enfin ,  ces  rondelles 
sont  soutenues  par  d  autres  bagues  de  Tépaisseur  des 
premières,  mais  d'un  bien  plus  grand  diamètre,  et 
qui  s*emboitent  juste  comme  les  rondelles  dans  la 
boite  à  étoupes. 

Toutes  ces  bagués  et  ces  rondelles  sont  faites  sur 
le  tour  et  rodées,  de  sorte  qu'aucune  issue  n  est  laissée 
au  passage  de  la  vapeur,  qui  ne  peut  que  traverser  les 
fentes  des  bagues ,  mais  qui  se  tipuve  immédiatement 
interceptée  par  les  rondelles. 


Le  presse-étoupes  est  ensuite  fortement  serré  sur  ia 
rondelle  supérieure;  celle-ci  comprime  toute  la  série 
de  bagues  et  de  rondelles,  qui  ne  peuvent  prendre 
aucun  jeu  entre  elles,  mais  qui  ne  compriment  aucu- 
nement la  tige  du  piston ,  laquelle ,  étant  constamment 
lubrifiée,  glisse  avec  une  bien  plus  grande  facilité 
qu'entre  des  étoupes  qui  doivent  être  assez  souvent 
serrées,  et  qui,  si  elles  le  sont  trop,  absorbent  une 
grande  partie  de  la  force  motrice  et  peuvent  même 
arrêter  la  machine. 


26846. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  26  décembre  1860, 

Aux  sieurs  Meyer  et  Gtss,  à  Paris, 
Pour  des  lanternes  de  voitures. 


26847. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  décembre  1860, 

Aux  sieurs  Martin  ,  Cavagna  et  Turrel  ,  à  Mar- 
seille, 

Pour  Textraction  du  phosphore  des  guanos, 
des  coprolithes  et  des  nodules  phosphatés. 

26848. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  décembre  1 860, 

Au  sieur  Lefuel,  à  Paris, 
Pour  un  alphabétisme  apprenant  à  lire  sans 
maitre. 


26849. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  décembre  1860, 

Au  sieur  Ladrent-Telimge ,  à  Paris, 

Pour  des  machines  à  fabriquer  les  boulons. 
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26850. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  décembre  1860, 

Au  sieur  Greaves,  à  Londres, 

Pour  une  machine  à  tailler  les  ardoises. 


Cette  machine  se  distingue  par  remploi  d'une  gar- 
niture de  couteaux  tournants,  placés  obliquement  dans 
leur  support  et  combinés  avec  un  tranchant  iixe. 

Brevet  et  certificat  d  addition  en  date  du  la  no- 
vembre i86i. 


26851. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  décembre  1860, 

Au  sieur  Goodwin,  à  Paris, 
Pour  une  machine  à  coudre  à  navette  simpli- 
6ée. 


26852. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  24  décembre  1860, 

Au  sieur  Petrembnt,  à  Paris, 
Pour  un  robinet  servant  de  compteur  de  li- 
qjuides. 

26853. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  26  décembre  1860 , 

Au  sieur  Oodrï,  à  Paris, 

Pour  l'application  d'une  nouvelle  peinture  au 
cuivre  galvanique  ou  autre,  sur  tous  les  objets 
de  fer,  fonte,  zinc,  bois,  plâtre,  etc.  avec  broQ- 
zage  chimique. 


L*applicalion  de  cette  nouvelle  peinture  à  base  de 
cuivre  remplacera  avec  de  grands  avantages  : 

i*"  Les  peintures  ou  vernis  aux  poudres,  dites  de 

LXXVIU. 


bronze,  dont  Teffet  est  si  peu  durable  sur  les  objets  eu 
fonte,  en  fer,  en  zinc,  etc.  tels  que  les  balcons,  les 
grilles,  appuis  de  fenêtres,  statues,  bancs,  etc.; 

a*  Les  peintures  ou  t^alipots  ordinaires  des  carènes 
de  navires  en  fer  et  en  bois,  des  charpentes  métal- 
liques, etc. 

Pour  obtenir  cette  peinture  à  base  de  cuivre  galva- 
nique ou  de  cuivre  de  fusion ,  je  fais  d'abord  digérer 
dans  une  huile  volatile  ou  essentielle  une  certaine 
quantité  de  matières  résineuses  et  gommeuses;  jy 
ajoute  en  proportions  voulues  une  huile  grasse  et 
siccative ,  et  j'agite  fortement  ce  mélange ,  qui  peut  se 
conserver  très-longtemps  liquide  dans  des  vases  clos. 

D'autre  part ,  j'obtiens ,  soit  par  procédés  chimiques , 
soit  par  mortiers,  soit  par  meules,  soit  de  toute  autre 
manière,  une  poudre  impalpable  de  cuivre  galvanique 
ou  de  cuivre  de  fusion.  Je  passe  cette  poudre  de 
cuivre  dans  un  tamis  très-fin;  je  la  lave  à  plusieurs 
eaux  ;  je  la  sèche  et  je  la  tiens  hermétiquement  bouchée. 

Enfin,  le  mélange  de  l'enduit  avec  la  poudre  de 
cuivre  se^fait  au  moment  même  où  j  e  veux  employer  cette 
peinture  métallique.  Je  verse  d'abord  dans  un  godet 
une  certaine  quantité  de  mon  enduit  et  j'y  ajoute  la 
proportion  voulue  de  poudre  de  cuivre,  c'est-à-dire 
le  plus  possible,  tout  en  conservant  la  peinture  liquide 
et  très-fluide.  Je  malaxe  bien  ce  mélange  au  moyen 
d'un  pinceau,  et  je  l'étalé  ensuite  avec  la  plus  grande 
facihté  sur  les  pièces  de  fonte,  de  fer,  de  zinc,  de 
plâtre,  etc.  que  je  veux  en  recou\Tir. 

Pour  éviter  toute  action  galvanique  et  aussi  pour 
diminuer  les  frais  de  cette  peinture  métallique ,  je 
remplace,  pour  les  deux  premières  couches,  la  poudre 
de  cuivre  soit  par  un  oxyde  métallique ,  comme  le  mi- 
nium ou  la  iitharge  ou  le  blanc  de  zinc ,  soit  par  un 
carbonate  métallique ,  comme  la  céruse,  et  je  n'emploie 
que  pour  les  deux  dernières  couches  la  peinture  à  base 
de  cuivre  galvanique. 

Cette  peinture,  de  même  que  l'enduit  aux  oxydes 
métalhques,  peut  s'appliquer  à  chaud  ou  à  froid,  dans 
une  étuve  ou  en  plein  air;  si  c'est  à  chaud,  je  puis 
donner  les  quatre  couches  en  quelques  heures  ;  si  c'est 
k  froid,  l'application  plus  ou  moins  rapide  de  chaque 
couche  dépend  de  la  température. 

L'été,  par  une  chaude  journée,  les  quatre  couches 
peuvent  être  données  dans  l'espace  de  dix  à  douze 
heures. 

Quant  au  bronzage  chimique,  il  s'applique  liquide, 
à  froid  et  au  pinceau,  absolument  comme  celui  que  je 
dépose  sur  mon  cuivrage  galvanique. 

Lorsqu'il  est  sec,  on  le  frotte  avec  une  brosse  rude 
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et  légèrement  cirée ,  et  on  obtient  un  ton  de  bronze , 
soit  vert  antique ,  soit  florentin ,  qui  est  doux  à  lœil 
et  indélébile ,  car  il  résiste  parfaitement  aux  diverses 
influences  atmosphériques. 

Cette  nouvelle  peinture  à.base  de  cuivre  galvanique 
ou  de  fusion  ne  vaut  certes  pas,  comme  durée  ni 
comme  aspect,  les  dépôts  en  cuivre  galvanique  que 
j'obtiens  par  la  pile  électrique  et  à  toute  épaisseur 
voulue  sur  les  mêmes  objets  en  fonte,  fer,  zinc,  etc. 
mais  elle  coûte  beaucoup  moins  que  ceux-ci,  et  elle 
est  de  beaucoup  supérieure,  comme  préservation,  à 
toutes  les  peintures  ordinaires,  et,  coiûme  effet,  aux 
différents  vernis  recouverts  de  poudres  de  bronze  qui 
durent  d'ailleurs  si  peu  de  temps. 

Pour  éviter  les  contrefaçons,  je  demande  un  brevet 
non  pour  telles  ou  telles  matières  employées  dans 
mon  enduit,  mais  pour  lapplicatîon  première  d'une 
peinture,  quelle  qu'elle  soit,  ayant  pour  base  métal- 
lique, au  lieu  d'oxydes  ou  de  carbonates  métalliques, 
une  poudre  de  cuivre  galvanique  ou  simplement  même 
de  cuivpe  de  fusion ,  et  je  déclare  que  je  me  réserve  le 
droit  exclusif  d  appliquer  cette  peinture  à  base  de 
cuivre  non-seulement  aux  œuvres  d'art  et  d'ornements 
en  fonte,  fer,  zinc,  etc.  mais  aussi  aux  carènes  des 
navires  en  fer  ou  en  bois,  aux  charpentes  métalliques 
ou  non  métalliques  et,  en  un  mot,  à  tous  les  corps 
solides  quelconques,  susceptibles  de  recevoir  utile- 
ment cette  peinture  à  base  de  cuivre  galvanique  ou 
non  galvanique. 


CERTIFICAT  D*ADDITION, 
En  datedn  15  janvier  1863. 

Je  viens  de  trouver  le  moyen  de  liquéfier^  avec  ou 
tans  l'emploi  de  l'électricité,  du  cuivre  galvanique  que 
j'introduis  en  telle  quantité  voulue  dans  Thuile-ver- 
nis  de  mon  invention  qui  sert  de  véhicule  pour  ma 
peinture  au  cuivre  galvanique  ;  cependant  ce  ne  sont 
pas  les  matières  qui  entrent  dans  la  fÎEibrication  de  ma 
peinture  au  cuivre  galvanique  que  j'ai  entendu  faire 
breveter,  mais  c'est  l'application  industrielle  de  l'idée 
que,  le  premier,  j'ai  eue  do  réduire  le  cuivre  galva- 
nique en  poudre  impalpable,  pour  le  mélanger  ensuite 
avec  une  huile  et  produire  ainsi  une  peinture  de 
bronze  au  cuivre  galvanique,  laquelle  peinture  donne 
des  Fésultats  tout  à  fait  différents  de  ceux  qu'on  ob- 
tient avec  lés  peintures  dites  ou  à  l'effet  de  bronze,  ou 
au  bronze  en  plein  sur  mixtion. 


26854. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  26  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Pigé,  à  Paris, 
Pour  un  moulin  à  café. 


26855. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

Ed  date  du  24  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Rousseau,  à  Paris, 

Pour  un  nouveau  mode  de  purification  et  de 
décoloration  des  sucs  des  végétaux  sucrés,  appli- 
qué à  la  fabrication  du  sucre  de  betteraves,  de 
cannes,  etc. 


Dans  les  jus  sucrés,  tels  que  celui  de  la  betterave 
que  je  prends  ici  pour  exemple,  il  existe,  en  général, 
deux  espèces  de  substances  particulières  qui  s'op- 
posent à  l'extraction  facile  du  sucre. 

L'une  appartient  au  groupe  des  matières  albumi- 
noïdes,  est  coagulable  ou  précipitable  par  tous  les 
agents  qui  agissent  de  cette  manière  sur  la  dissolu- 
tion d'albumine  ou  de  caséine. 

L'autre  est  précipitable  en  majeure  partie  par  Tai- 
cool,  mais  très-facilement  oxydable,  soit  sous  l'ia- 
fluence  dé  l'air,  soit  par  les  agents  d'oxydation ,  même 
les  plus  faibles.  Alors  elle  est  ou  profondément  modi- 
fiée ,  se  colore  avec  une  grande  intensité  et  peut  être 
facilement  retenue  soit  à  Tétat  de  laque,  soit  mécani- 
quement; ou  si  Faction  oxydante  est  prolongée,  elle 
peut  être  complètement  détruite. 

Dès  lors,  m*occupant  depuis  longtemps  de  recher- 
cber  les  moyens  de  simplifier  le  plus  possible  la  fabri- 
cation du  sucre  et  d'en  rendre  le  produit  plus  consi- 
dérable par  une  purification  plus  grande  des  jus  sucrés , 
j'ai  été  conduit  à  étudier  spécialement  les  trois  points 
suivants  : 

1*  Trouver  un  corps  ayant  la  propriété  de  coaguler 
les  matières  albuminoïdes ,  qui  soit  à  bas  prix ,  sans 
action  fâcheuse  sur  le  sucre  ou  sur  la  santé,  et  qui 
puisse  facilement  être  retiré  des  sirops,  dans  le  cas 
où  il  y  serait 'ftoluble  ; 

a*  Trouver  les  moyens  d^employer  efficacement  les 
corps  jouissant  des  propriétés  reclierchées ,  mais  ayant 
spécifiquement  une  action  destructive  sur  le  sucre, 
tels  que  les  corps  acides,  en  prévenant,  par  la  neutra- 
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lisation  de  lacide  ou  par  une  double  décomposition , 
leur  e£Fet  fâcheux; 

3*  Employer  un  corps  unissant  ^x  qualités  ci-des- 
sus indiquées  celle  de  pouvoir  réagir  sur  la  matière 
oxydable  et  colorante,  la  détruire  ou  la  fixer  après  la 
transformation ,  et  capable  en  même  temps  d*absorber 
le  premier  corps ,  s'il  en  restait  en  solution. 

En  énonçant  ici  seulement  deux  corps  parmi  tous 
ceux  que  j'ai  étudiés,  je  ne  veux  donner  qu^un  type, 
qu'un  exemple  qui  justifie  mes  propositions  et  mette 
en  évidence  le  principe  que  je  veux  seulement  poser 
aujourd'hui ,  afin  de  pouvoir  me  livrer  immédiatement 
k  un  travail  pratique,  tout  en  réservant  mes  droits. 

Je  prends  pour  exemple  la  &brication  du  sucre  de 
betteraves  : 

La  substance  que  j'emploie  comme  agent  de  coa- 
gulation des  matières  albuminoides,  et  qui  jusqu'ici  ma 
paru  réunir  le  plus  des  qualités  recherchées,  est  le 
sulfate  de  chaux,  soit  naturel,  gypse,  pierre  à  plâtre, 
soit  déshydraté,  plâtre  cuit,  soit  préparé  artificielle- 
ment. 

Sa  solubilité,  quoique  très-faible,  est  pourtant  suf- 
fisante pour  qu'une  certaine  quantité  de  sa  solution 
puisse  parfaitement  purifier  de  matières  albumineuses 
un  volume  de  jus  beaucoup  plus  considérable.  Il  est  sans 
action  fâcheuse  sur  le  sucre  et  peut  fiidlement  être 
absorbé  par  le  second  corps  que  j'emploie  pour  enle- 
ver et  détruire  la  matière  colorante. 

Le  peroxyde  de  fer  hydraté  naturel  ou  préparé  spé- 
cialement est ,  parmi  ses  analogues  «  celui  que  je  choisis 
particulièrement,  en  raison  de  son  bas  prix,  de  son 
innocuité,  de  son  pouvoir  oxydant  liinilé  et  de  l'éner- 
gique puissance  d'absorption  et  de  décoloration  qu'il 
exerce  sur  ces  matières,  enfin  par  la  propriété  connue 
déjà  de  pouvoir  retenir  les  sels  alcalins  et  terreux. 

Gela  posé ,  voici  conunent  j'itère  : 

Le  jus  étant  extrait  et  placé  dans  un  vase  con- 
venable, on  y  mêle  la  quantité  de  sulfate  de  chaux, 
soit  en  poudre ,  soit  délayé  dans  de  l'eau  ou  du  jus , 
que  la  nature  de  la  betterave  indique  par  un  essai 
préalable,  la  proportion  des  matières  coagulables  va- 
riant en  raison  de  l'espèce  du  végétal,  de  sa  culture, 
de  l'époque  de  sa  conservation ,  etc. 

Toutefois,  cette  proportion  de  sulfate  de  chaux  est 
faible,  (^oiqu'on  en  puisse  mettre  un  grand  excès 
sans  inconvénient.  Déjà  à  froid,  une  coagulation  asseï 
abondante  se  manifeste:  en  chauffant  le  liquide  gra- 
duellement, on  voit  bientôt  apparaître  de  gros  «flocons 
qui  se  réunissent  en  une  écume  qui  vient  à  la  surface 
du  liquide. 


La  défécation  s'opère  donc  ainsi  d'une  manière  fa- 
cile et  complète. 

On  sépare  les  écumes  du  jus;  ce  liquide,  quoique 
dépouillé  de  toute  matière  albumineuse,  retient  tout 
ou  la  majeure  partie  de  la  substance  colorante;  aussi 
ne  tarde-t-il  pas  à  se  colorer  d'une  manière  rapide  et 
intense;  alors  on  y  mêle  par  l'agitation  une  quantité 
de  peroxyde  de  fer  hydraté  qui  varie ,  comme  précé- 
demment, selon  la  nature  et  l'état  du  végétal.  On  ré- 
chauffe un  peu  ce  mélange  sans  attendre  i'ébullition , 
pour  faciliter  le  dépôt;  puis  ou  filtre  pour  séparer  com- 
plètement l'oxyde. 

Le  jus  est  alors  entièrement  décoloré  et  purifié,  ne 
se  colore  plus  par  I'ébullition,  pas  plus  que  par  l'ex- 
position à  l'air. 

Par  une  propriété  remarquable,  non-seulement  le 
peroyde  de  fer  en  celte  circonstance  détruit  ou  absorbé 
la  matière  colorante,  mais  encore  il  enlève  la  petite 
proportion  de  sulfate  de  chaux  qui  restait  en  solution. 

Les  jus  ainsi  préparés  bouillent  facilement,  ne  se 
colorent  plus;  le  sirop  cuit  ne  prend  qu'tme  légère 
teinte  jaune;  il  possède  une  fluidité  très-grande,  et  la 
cristallisation  s'effectue  jusqu'à  la  fin  avec  une  grande 
facilité.  Ce  sirop  est  aasea  bien  purifié  pour  ne  donner 
lieu  à  aucun  trouble  lorsqu'on  le  mêle  avec  quatre  ou 
"cinq  fois  son  volume  d'alcool. 

Comme  on  le  voit,  à  l'aide  de  ces  deux  agents,  la 
fabrication  du  sucre  se  trouve  singulièrement  simpli- 
fiée. Ce  procédé,  en  excluant  la  chaux,  l'acide  carbo- 
nique et  le  noir  animal ,  débarrasse  la  fabrication  de 
soins  minutieux  et  de  nombreux  embarras.  De  plus , 
par  cette  méthode ,  les  jus  sont  parfaitement  neutres  ; 
ils  ne  contiennent  plus  d'alcalis,  soit  chaux,  potasse, 
soude  ou  ammoniaque,  entraînant  avec  eux  en  solu- 
tion une  partie  de  la  matière  organique  étrangère, 
cause  incessante  de  réactions  complexes  qui ,  pour  ré- 
sultat final ,  entraînent  la  destruction  d'une  partie  du 
sucre. 

Mon  but  a  donc  été  de  réagir  méthodiquement  sur 
chacune  des  substances  les  plus  nuisibles  à  l'extrac- 
tion du  sucre,  et  de  le  préserver  des  causes  d'altéra- 
tion immédiates  ou  consécutives  que  toutes  les  mé- 
thodes suivies  jusqu'ici  entraînent  avec  elles. 

Ne  voulant  dans  ce  brevet  qu'exposer  un  principe 
qui  me  laisse  la  liberté  d'apporter  par  l'expéneace 
toutes  les  amélîorations  possibles ,  je  n  ai  voulu  décrire 
que  les  bases  des  procédés  en  harmonie  avec  les  réac- 
tiops  et  les  corps  employés,  quoique  déjà  j'y  recon- 
naisse certaines  modifications  utiles» 

Ainsi  j'ai  vu  que,  lorsqu'on  ajoute  au  sulfate  de 

36. 
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chaux  une  petite  proportion  de  peroxyde  de  fer,  la 
défécation  est  bien  plus  belle  et  les  jus  sont  déjà 
presque  purs.  Ils  pourraient  même  après  cela  être 
passés  sur  le  noir  animal  pour  donner  un  résultat  bien 
supérieur  à  celui  que  fournit  la  fabrication  actuelle» 
avec  moins  de  noir;  car  le  peroxyde  de  fer  est  en  ce 
ras  un  agent  de  purification  et  de  décoloration  si 
puissant,  qu  on  peut  même  le  substituer  au  noir  ani- 
mal, en  employant  préalablement  tout  mode  de  défé- 
cation en  usage  jusqu'ici.  Pour  cela ,  il  y  a  quelques 
manipulations  spéciales  que  je  décrirai  prochainement. 

Le  tanin  naturel  ou  ces  corps  que  Ton  appelle  la- 
niiis  artificiels  peuvent  de  leur  côté  remplacer  le  sul- 
fate de  chaux  pour  coaguler  les  substances  albumi- 
neuses  ;  le  peroxyde  de  fer  entraînant  ensuite  et 
matières  colorantes  et  tanin ,  les  jus  se  trouvent  égale- 
ment purifiés  ;  mais  cette  méthode  exige  des  manipu- 
lations plus  délicates  que  la  précédente  ;  c'est  pourquoi 
je  ne  fais  que  la  mentionner. 

H  est  essentiel  de  remarquer  que  le  peroxyde  de 
fer,  employé  comme  je  viens  de  le  dire ,  peut  être  indé- 
finiment régénéré  par  des  manipulations  aussi  simples 
que  faciles. 

Je  ne  me  suis  donc  attaché  ici  qu  a  poser  les  prin- 
cipes d'un  ensemble  nouveau  et  d'une  méthode  nou- 
velle, sans  m'aslreindre  exclusivement  à  l'emploi  de 
corps  spéciaux,  ni  à  un  mode  particulier  d'opérer  que 
Tétude  et  l'expérience  peuvent  modifier. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  da  25  octobre  1 861 . 

.  Le  nouveau  mode  de  purification  des  jus  sucrés 
qu  on  vient  de  décrire  est  basé  sur  l'emploi  : 

i"  D'un  agent  quelconque,  le  plâtre  par  exemple, 
pouvant  séparer  les  matières  coagulables  sans  faire 
éprouver  au  jus  et  à  ces  mêmes  matières  aucune  al- 
tération, et  réunissant  toutes  les  conditions  d'inno- 
cuité et  d'économie  que  j'ai  signalées  ; 

2*  D'un  corps  oxygénant  opérant  la  séparation  de 
la  substance  qui ,  par  son  oxydation  à  l'air,  développe 
la  coloration  des  jus;  séparation  que  j'opère  au  moyen 
d'une  oxydation  directe  et  rapide,  à  l'aide  d'un  corps 
oxygénant,  mais  dont  l'action  doit  être  limitée,  ainsi 
que  je  l'ai  développé  déjà. 

Jusqu'ici»  j'avais  donné  la  préférence  particulière- 
ment au  peroxyde  de  fer  hydraté  naturel  ou  artifi- 
ciel; mais  comme,  dans  certaines  circonstances,  il 
peut  être  assez  difficile  de  préparer  ce  corps  d'une 
manière  convenable  ou  même  de  se  le  procurer,  j'ai 


dû,  en  m'appuyant  toujours  sur  le  principe  dé  mes 
réactions,  chercher  l'emploi  économique  dun  autre 
agent  d'oxydatioiv 

Cet  agent  est  l'hypochlorite  de  chaux  (chlorure  de 
chaux  du  commerce),  qui,  uni  avec  une  certaine  pro- 
portion de  terre  argileuse,  produit  les  mêmes  effets 
et  d'une  manière  plus  économique. 

L'hypochlorite  de  chaux,  mis  en  proportion  conve- 
nable dans  les  jus,  développe  la  matière  colorante, 
l'oxyde  complètement,  et  une  fois  qu'elle  est  ainsi 
développée ,  l'argile  l'absorbe  et  l'enlève  du  jus. 

Dans  ma  prochaine  addition ,  j'indiquerai  tous' les 
détails  de  cette  manipulation;  je  n'ai  voulu  aujour- 
d'hui, en  signalant  ce  fait,  que  donner  un  exemple 
de  la  généralisation  du  principe  sur  lequel  mon  bre- 
vet s'appuie. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  du  23  décembre  1861. 

Ma  méthode  repose  sur  Tanalyse  et  la  spécification 
des  substances  étrangères  qui  sont  naturellement 
mélangées  au<  sucs  sucrés  et  sur  leur  mode  de  sépa- 
ration : 

i"  Ainsi  que  je  l'ai  décrit,  les  matières  coagulables 
peuvent  être  isolées ,  soit  par  tous  les  sels  neutres  ou 
alcalins  propres  à  cet  effet,  tels  que  le  sulfate  de  chaux, 
le  sulfite,  la  glaubérite,  le  chlorure  de  calcium,  le 
nitrate  de  chaux  ou  de  fer,  etc.  lorsqu'ils  ne  peuvent 
pas  avoir  d'action  nuisible  sur  le  sucre  ;  ou  bien  s'ils 
sont  acides  ou  que  leur  solubilité  nuise  ultérieure- 
ment k  la  cristallisation  ou  à  l'obtention  du  sucre,  en 
neutralisant  cette  action  nuisible  par  l'introduction 
proportionnelle  d'un  carbonate  ou  d'un  oxyde  ayant 
la  propriété  soit  de  neutraliser  l'acide ,  soit  de  décom- 
poser le  sel  nuisible.  Pour  citer  un  exemple  entre 
tous ,  si  le  sel  est  acide  par  l'acide  sulfurique ,  on  doit 
mettre  en  présence  ou  de  la  baryte  ou  son  carbonate, 
ou  bien  encore  simplement  de  la  chaux  ou  de  la  craie. 

2**  Après  la  séparation  des  matières  coagulables 
ou  simultanément,  il  faut  détruire  la  matière  colorante 
par  un  agent  d'oxydation  ou  en  opérer  la  transforma- 
tion par  une  action  analogue.  Tous  les  agents  d'oxy- 
dation peuvent  être  employés  à  cet  effet;  c'est  ainsi 
qu'en  prenant  une  addition  à  ce  brevet  pour  l'emploi 
des  hypochlorites ,  j'ai  voulu  en  donner  un  exemple 
frappant. 

Donc,  tous  les  peroxydes,  particulièrement  ceux 
de  la  série  M^C,  naturels  ou  artificiels,  tels  que  les 
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peroxydes  de  fer,  de  manganèse ,  etc.  dans  i^état  où  la 
nature  les  offre  comme  argiles  ferrugineuses ,  ocres , 
oxydes  hydratés,  etc.  les  acides  Oxydants,  comme  les 
composés  nitriques ,  Tacide  chlorique  ou  chloreux ,  etc. 
en  combattant  toujours  leur  action  destructive  subsé- 
i|uente  par  faction  d'une  base  qui  les  neutralise, 
peuvent  être  employés  dans  ce  but. 

3*  Enfin,  en  absorbant  la  matière  colorante  ainsi 
oxydée,  soit  par  Tagent  d*oxydation,  comme  cela  a 
lieu  avec* les  peroxydes,  soit  en  ajoutant,  après  Tac- 
tion  du  corps  oxydant,  une  substance  pouvant  faire 
laque,  telle  que  falumine,  etc.  ou  simplement  des 
terres  argileuses  ;  souvent  les  terres  argileuses  très-fer- 
rugineuses suffisent  et  pour  oxyder  la  matière  et  pour 
l'enlever. 

Ces  principes  ainsi  posés,  j'insiste  sur  ce  fait  que 
je  ne  fais  pas  breveter  tel  ou  tel  corps  pour  produire 
faction  cherchée,  mais  bien  le  groupe  sur  lequel  re- 
posent ces  propriétés;  que  la  nouveauté  de  ma  mé- 
thode consiste  à  avoir  défini  les  principes  et  les  carac- 
tères des  matières  nuisibles  à  la  fabrication  du  sucre 
en  particulier,  en  signalant  les  caractères  des  subs- 
tances propres  à  les  détruire  ou  à  les  enlever,  sans 
m  attacher  à  aucune  en  «particulier  dans  ces  groupes, 
attendu  que  leur  espèce  peut  varier  selon  la  nature 
des  jus  sur  lesquels  on  opère. 

Cela  dit,  je  vais  pour  exemple  indiquer  comment 
on  procède  en  employant  le  sulfate  de  cliaux  comme 
agent  de  coagulation ,  et  le  peroxyde  de  fer  comme 
corps  oxydant  et  absorbant. 

Le  jus  étant  obtenu ,  on  le  chauffe  dans  la  chaudière , 
comme  à  Tordinaire,  jusqu'à  70  ou  76  degrés  envi- 
ron ;  puis  on  y  ajoute  la  quantité  de  plâtre  en  poudre 
délayée  dans  un  peu  d'eau  ;  on  agite  et  on  chauffe  de 
nouveau  jusqu'à  l'ébuUition.  On  voit  alors  des  écumes 
extrêmement  épaisses  et  abondantes  venir  à  la  surface  et 
le  liquide  clair'.  On  soutire  et  Ton  passe  sur  un  dé- 
bourbeur  garni  de  sable  afin  d'enlever  les  petites  parties 
d'écume  tenues  en  suspension. 

Ce  liquide  est  conduit  dans  un  vase  convenable, 
soit  une  chaudière,  où  il  peut  être  entretenu  à  une 
température  élevée;  on  le  mêle  alors  avec  suffisante 
quantité  de  peroxyde  de  fer  hydraté,  délayé  préala- 
blement; puis,  lorsque  la  décoloration  est  complète, 
on  passe  le  tout  sur  un  filtre  Taylor  ;  puis  on  évapore 
et  l'on  cuit  comme  d'habitude. 

Les  quantités  de  sulfate  de  chaux  et  de  peroxyde  de 
fer  ne  peuvent  être  indiquées  d'une  manière  précise; 
elles  varient  selon  l'impureté  du  jus.  Cependant,  2  à 
3  millièmes  de  plâtre  m'ont  toujours  suffi ,  et  de  6  à 


12  p.  0/0  de  peroxyde  de  fer  en  consistance  de  pâte 
ferme. 

Lorsque  les  filtres  sont  égouttés ,  on  dégraisse  les 
sacs  à  l'aide  d'un  jet  de  vapeur  que  l'on  introduit  dans 
la  partie  supérieure  du  filtre  préalablement  fermé. 

Il  arrive  que ,  lorsque  les  jus  sont  fortement  chargés 
de  matières  pectiques ,  etc.  ils  deviennent  acides  à  la 
cuite  et  produisent  une  espèce  de  peau  à  la  surface 
des  cuites,  tandis  qu'une  coloration  rougeâtre  prend 
naissance.  Dans  ce  cas  et  avant  que  l'acidité  se  pro- 
nonce ,  il  faut  rendre  les  jus  alcalins  soit  avec  un  peu 
de  chaux,  soit  avec  du  carbonate  ou  du  bicarbonate 
de  soude. 

L'action  des  peroxydes  susmentionnés  s'exerce  sur 
des  jus  déféqués  par  la  méthode  ordinaire;  seulement 
il  faut  neutraliser  la  chaux  par  un  réactif  quelconque 
propre  à  la  précipiter. 

Dans  certains  cas ,  on  peut  précipiter  l'oxyde  de  fer 
au  sein  même  de  la  liqueur  à  décolorer,  comme  par 
exemple  du  sulfate  de  peroxyde  par  un  jus  fortement 
alcalin ,  par  la  chaux  ou  la  soude. 


26856. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  décembre  J  860 , 

Au  sieur  Carillon,  à  Paris, 

Pour  des  cotrets  servant  à  allumer  le  feu. 

Ces  cotrets  sont  faits  de  petits  morceaux  de  bois 
trempés  dans  une  résine. 

Brevet  ^t  certificat  d'addition  en  date  du  10  mai 
1861. 


26857. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  27  décembre  1860, 

Au  sieur  Calmer,  à  Paris, 
Pour  un  pavage  fait  de  mâchefer,  cuir,  gou- 
dron, suif,  etc» 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  7  janvier 
1861. 
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26658. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  décembre  18Ô0, 


BREVETS  D'INVENTION. 

26863. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  décembre  1860, 


Au  sieur  Vion  ,  à  Paris, 

Pour  des  dispositions  de  garde-robes. 


26859. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  décembre  1860, 

Au  sieur  Tubi,  à  Paris, 
Pour  une  boite  à  développement  applicable 
aux  harmoniums. 


Brevet  et  certificat  d*addition  en  date  du  1 3  dé- 
cembre i86a. 


26860. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  28  décembre  1860 , 

Au  sieur  Delagramgb,  à  Paris, 

Pour  un  tissu  imitant  la  tapisserie  d'Aubusson. 


26861. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  décembre  1860, 

Au  sieur  Clifton,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  aux  métiers  à 
tisser. 

26862. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  décembre  1860, 

Au  sieur  Dogommuii,  à  Paris, 
Pour  des  corsets  métalliques. 


Au  sieur  Clifton,  k  Paris, 
Pour  des  courroies  de  machines. 


Ces  courroies  sont  faites  d*un  tissu  dont  la  chaîne 
est  composée  de  fibres  animales  et  la  trame  de  fibres 
imprégnées  d*un  ciment  souple  imperméable. 


2686a. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  âaAe  du  31  décembre  18Ô0 , 

Au  sieur  Carrichon,  à  Paris, 
Pour  une  portière  en  tapisserie. 


Brevet  et  certificat  d*addition  en  date  du  39  janvier 
1861. 


26865. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  22  décembre  1860, 


Au  sieur  Drouaud,  à  Paris , 
Pour  un  album  photographique. 


Brevet  et  certificat  daddition  en  date  du  26  mars 
1861. 


26866. 
BREVET  DINVENTION 

(Ptteote  anglaûe  eiqwtnt  ie  27  octobre  1874 )« 
En  date  du  29  décembre  i  860 , 

Au  sieur  Harris,  en  Angleterre, 
Pour  des  perfectionnements  dans  les  armures 
mobiles  des  vaisseaux  de  guerre  et  des  batteries. 


Cette  invention  a  pour  objet  une  anaure  mobile 
pour  mettre  les  vaisseaux  de  guerre  et  les  batteries  à 
Tabri  des  boulets  et  des  bombes. 
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Elle  consiste  à  suspendre  les  barres  de  métal,  de 
préférence  en  fer  forgé  ou  en  acier,  autour  des  flancs 
du  vaisseau  ou  batterie  à  une  petite  distance,  et  à  les 
attacher  à  ou  près  de  leurs  extrémités  aux  vaisseaux  ou 
â  la  batterie  de  manière  à  pouvoir  les  enlever  facile- 
ment et  les  replacer  suivant  le  besoin. 

J*emploie  comme  attaches  des  boulons  passant  à 
travers  les  flancs  du  vaisseau  ou  de  la  batteries  et  dont 
les  bouts  traversent  les  barres ,  qui  sont  alors  assujetties 
par  des  écrousi  je  puis  aussi  fixer  une  série  de  chevilles 
aux  flancs  du  vaisseau  ou  de  la  batterie  en  perçant  des 
trous  correspondants  dans  les  barres  ;  il  suffit  alors , 
lorsqu'on  veut  faire  usage  des  barres ,  de  les  placer  sur 
les  chevilles  et  de  les  fixer  par  des  broches  ou  clefs 
chassées  transversalement  au  travers  des  chevilles. 

Il  est  préférable  de  courber  les  bArres  de  telle  ma- 
nière que,  lorsqu'elles  sont  frappées ,  elles  puissent  cé- 
der, de  façon  que  le  boulet  se  trouve  arrêté  plus  gra- 
duellement que  si  les  barres  étaient  rigides. 

Lorsqu'on  dispose  une  armure  pour  les  vaisseaux 
et  les  batteries  de  la  manière  ci-dessus  décrite,  on 
peut  faire  Tarmure  plus  légère  que  celles  employées 
jusqu'ici  «  et  comme  elle  s'apph'que  plus  facilement  au 
vaisseau  préparé  pour  la  recevoir,  il  es\  inutile  de  l'ap- 
pliquer autrement  que  lorsqu'elle  devient  positivement 
nécessaire ,  ce  qui  évite  beaucoup  de  l'usure  k  laquelle 
sont  exposées  les  armures  fixes. 


26867. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  décembre  1860, 
Au  sieur  Paret,  à  Paris, 


Pour  un  potager  portatif. 


26868. 
BREVET  DTNVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  30  mars  1861, 

Au  sieur  Maréchal,  à  Paris, 
Pour  des  coins  en  bois  de  chemin  de  fer  ren- 
dus hydrofuges* 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  3o  mars 
i86i. 


26869. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  décembre  1800 , 

Au  sie^  HuLARD,  à  Paris, 

Pour  un  enduit  des  pierres  rendues  dores. 


Cet  enduit  se  compose  de  laitier,  castine,  borax, 
blanc  de  plomb,  sulfate  d*alumine,  sel  de  Saturne, 
couperose  blanche. 


26870. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  24  décembre  1860. 

Au  sieur  Hbrmam,  à  Paris, 
Pour  un   appareil  télégraphique    contrôleur 
d'un  service  de  ronde. 

26871. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  décembre  1800, 

Au  sieur  Botxr,  à  Thiers  (Puy-de-Dôme), 
Pour  des  grillages  de  turbines  hydrauliques. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  la  dé- 
cembre i86i. 


26872. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  28  décembre  1860, 

Au  sieur  Villain,  à  Paris, 
Pour  des  cols  et  manchettes  mobiles  à  double 
emploi. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  a  a  fé- 
vrier i86i. 
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26873. 


BREVETS  D  INVENTION. 

CERTIFICAT  D'ADDITION. 


BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  décembre  1860, 

Au  sieur  Blanghon  ,  à  Paris , 
Pour  des  jouets  d*enfant. 


2687/1. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  29  décembre  1860, 

Au  sieur  Valette,  à  Paris, 

Pour  des  chapeaux  de  feutre  de  grande  taille. 

26875. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  décembre  1860  , 

Au  sieur  Chenailuer,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  dans  les  appareils 
propres  à  Tévaporation  des  matières  saccharines. 


Ces  perfectionnements  consistent  : 

i"*  Dans  l*asseaiblage  des  lentilles  qui  composent 
lapparéil,  permettant,  d*  une  part,  un  montage  facile, 
exempt  de  tout  défaut  de  solidité;  d'autre  part,  la  ré- 
paration ou  ie  remplacement  d'une  ou  plusieurs  de  ces 
lentilles ,  sans  entraver  le  travail  ou  du  moins  pendant 
un  temps  très-court  ; 

2°  Dans  la  construction  spéciale  et  bien  caractérisée 
de  l'axe  qui  porte  les  lentilles,  permettant  d'enlever 
complètement  la  vapeur  condensée  dans  les  lentilles , 
pour  l'obliger  à  s'écouler  à  Textérieur,  sans  qu  il  soit- 
possible  à  l'eau  de  retomber  dans  lesdites  lentilles  ; 

3*  Dans  le  placement  d'un  tube  serpentin  à  Textré- 
mité  de  l'appareil  pour  l'écoulement  de  l'eau ,  empê- 
chant en  même  temps  la  vapeur  qui  circule  dans  les 
lentilles  de  s'en  échapper  ; 

d"*  Dans  l'adaptation  à  l'extrémité  de  l'arbre  d'un 
tube  de  raccord  portant  en  contre-haut  une  soupape 
de  sûreté,  puis  un  reniflard  dans  le  bas. 


En  date  du  5  avril  1862. 

Malgré  les  services  importants  qu'ils  rendent  à  plu- 
sieurs industries,  les  appareils  évaporateurs  à  tubes 
n'ont  pu  jusqu'à  présent  s'employer  pour  la  concen- 
tration de  tous  les  liquides  en  général  et  en  particu- 
lier des  acides,  et  cela  parce  que,  pour  cette  dernière 
industrie  surtout,  il  fallait  trouver  le  moyen  de  vaincre 
la  flexibilité  naturelle  des  tuyaux  de  plomb,  dont  il 
fallait  se  servir  pour  établir  les  rotateurs  de  ces  appa- 
reils. 

J'en  ai  triomphé,  en  imaginant  d'employer  les 
tuyaux  de  plomb,  après  les  avoir  nervés  à  l'intérieur 
par  des  tuyaux  de  cuivre  ou  de  tout  autre  métal  résis- 
tant, qui  les  traversent  de  part  en  part,  et  auxquels  je 
donne  l'adhérence  la  plus  parfaite  en  les  faisant,  ainsi 
réunis,  étirer  au  banc. 

Cette  innovation  me  permet  de  donner  et  de  main- 
tenir auxdits  tuyaux  la  forme  que  je  puis  juger  préfé- 
rable d'adopter,  soit  la  forme  à  spirale  ou  toute  autre, 
et  de  pouvoir  ainsi  doter  l'industrie  d'appareils  qui, 
pour  la  fabrication  des  acides ,  présenteront  quelques 
avantages  supérieurs  à  tous  ceux  dont  on  a  fait  usage 
jusqu'à  ce  jour. 

Quant  aux  deux  lentilles  de  cuivre  formant  les 
deux  extrémités  du  rotateur,  et  celles  que  je  puis 
désirer  laisser  subsister  à  l'intérieur  ou  plutôt  au 
milieu  des  tubes,  je  les  recouvre  d'une  feuille  de 
plomb,  que  j'y  soude  au  moyen  du  chalumeau  à  gaz, 
manière  d'opérer  que  je  me  réserve  et  que  j'ai  jugée 
préférable  pour  la  plus  parfaite  réunion  de  ces  deux 
métaux. 

Ensuite ,  les  observations  quotidiennes  que  j  ai 
faites  sur  la  marche  de  ces  sortes  d'appareils  m' ayant 
démontre  que  la  vapeur  du  liquide  en  concentration 
séjournait  comme  enfermée  dans  l'espèce  de  cage  for- 
mée par  les  tubes  du  rotateur,  j'ai  imaginé  de  munir 
chacun  de  ces  appareils  d'un  ventilateur,  lequel,  mû 
par  l'un  des  axes ,  insuffle  par  ce  même  axe  et  de  là , 
en  traversant  la  lentille  au  centre  desdits  tubes,  de 
l'air  qui  chasse  au  dehors  la  buée  de  l'évaporation ,  et 
active  le  travail ,  soit  dans  des  tuyaux  serpentant  au 
milieu  de  l'eau  chaude  de  la  condensation  de  vapeur 
tombant  de  l'intérieur  du  rotateur,  soit  de  toute  autre 
manière. 

Je  me  réserve  d'appliquer  également  ce  ventilateur 
à  mes  rotateurs  à  lentilles,  en  lui  donnant  pour  cela 
les  dispositions  qui  deviendraient  nécessaires. 

Ainsi  cette  addition  comprend  : 
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1*  L*emploi  de  tuyaux  de  plomb  nervés  d*un  autre 
tuyau  d'un  métal  quelconque  ; 

a*  Le  recouvrement  des  lentilles  du  rotateur  d*une 
feuille  de  plomb  soudée  au  moyen  du  chalumeau  à 
gax; 

3*  L*application  d'un  ventilateur  k  chacun  desdits 
appareils  évaporateurs ,  que  ces  appareils  soient  à 
tubes  ou  à  lentilles  seulement,  ou  encore  à  tubes  et 
à  lentilles  réunis. 


26876. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  15  décembre  1860. 


Au  sieur  Vendrand,  à  Paris, 
Pour  un  régulateur  de  varlope. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  7  août 
1861. 


26877. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  décembre  1860, 

Au  sieur  Maret,  à  Paris, 
Pour  un  instrument  servant  à  inscrire  les  pul- 
sations du  cœur. 


26878. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  8  décembre  1860, 

Au  sieur  Douchain,  à  Paris, 

Pour  un  robinet  de  distribution  des  eaux. 


Brevet  et  certificat  d*addîtion  en  date  du  18  avril 
i86i. 


26879. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

"En  date  da  5  novembre  1860, 

Au  sieur  Delaporte,  à  Paris, 
Pour  un  charbon  composé  de  coke  et  débris 
de  lignite,  tourbes,  etc. 


26880. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  d<^cembre  1860, 

Au  sieur  Mauviel-Lagrange,  à  Paris, 
Pour  un  moteur  à  acide  carbonique. 


26881. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  3  décembre  1860, 

Au  sieur  Schoumacher,  à  Paris, 

Pour  des  cylindres  d*impression  en  bois. 


Brevet  et  certificat  d*addition  en  date  du  27  no- 
vembre 1861. 


26882. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  20  août  1860, 

Aux  sieurs  Sghlueb  et  Burgy,  à  Saint-Louis 
(Haut-Rhin), 

Pour  des  cartons  Jacquard. 


Lxxvni. 


26883. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  décembre  1860 , 

Au  sieur  Quetel-Tremois,  à  Paris, 
Pour  des  dispositions  de  machine  à  rdboter  les 
bois. 
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26884. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  14  décembre  1860, 

Aux  sieurs  Phelippot,  OlliyibA  et  Lbfeuyre, 
à  Paris, 

Pour  des  reproductions  de  broderies  et  den- 
telles. 


26885. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  7  décembre  1 860 , 

Au  sieur  Perbarb  ,  à  Paris , 

Pour  une  disposition  de  machine  à  coudre. 


Brevet  et  certificat  daddition  en  date  du  7  dé- 
cembre 1861. 


26886. 

BREVET  DINVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  8  février  1874), 
En  date  du  8  août  1860, 

Aux  sieurs  Rowan  et  Horton,  à  Londres, 
Pour  des  perfectionnements  dans  les  machines 
et  chaudières  à  vapeur. 


Pi.  XXXV. 

Cette  invention*  se  rapporte  à  divers  perfectionne- 
ments apportés  dans  la  combinaison  et  la  construction 
des  différentes  parties  des  machines  et  des  chaudières 
à  vapeur  ;  son  principal  objet  est  d'économiser  le 
combustible ,  de  réduire  le  volume  des»  appareils  et 
de  rendre  la  machine  et  la  chaudière  capables  de  dé- 
velopper sans  danger  une  force  motrice  très-considé- 
rable. 

Les  perfectionnements  que  nous  avons  apportés  aux 
machines  se  rapportent  au  fonctionnement  de  celles 
construites  diaprés  le  système  de  haut^  et  basse  pres- 
sion ,  et  à  un  arrangement  particulier  de  ces  dernières, 
qui  est  une  modification  de  ces  perfectionnements. 

Le  piston  de  chaque  cylindre  à  basse  pression  est 
muni  de  troncs  ou  plongeurs  qui  travaillent  comme 


les  pistons  à  simple  effet  dans  des  cylindres  à  haute 
pression ,  et  se  prolongent  du  côté  postérieur  de  ce» 
cylindres  à  basse  pression. 

Un  ensemble  de  deux  machines  est  représeoté  en 
section  et  on  élévation  dans  la  figure  1,  et  en  éléva- 
tion dans  la  figure  a. 

Le  piston  à  basse  pression  A  est  muni  de  troncs  i, 
qui  portent  des  anneaux  de  garniture  et  travaillent 
chacun  dans  un  cylindre  à  haute  pression  c;  ce  tra- 
vail est  transmis  par  des  b'ges  D  fixées  au  piston  à  basse 
pression  i4  et  passant  par  les  extrémités  opposées  d'un 
des  cylindres  à  haute  pression  ;  ces  tiges  sont  munies 
de  coulisseaux  qui  glissent  dans  des  coulisses  situées 
aux*c6tés  des  cylindres  c,  lesquels  sont  joints  à  une 
bielle  fourchue  E, 

La  figure  3  représente  une  élévation  du  cdté  posté- 
rieur ; 

La  figure  4  est  un  plan  partiel  en  section  ; 
La  figure  5  est  une  section  verticale  d'un  couple 
de  machines  marines,  dans  lesquelles  larrangement 
des  cylindres  à  basse  et  à  haute  pression  est  légère- 
ment modifié ,  comparé  à  celui  qui  vient  d'être 
décrit. 

Le  piston  à  basse  pression  A  est  muni  d'un  tronc  b 
qui  travaille  dans  un  cylindre  à  haute  pression  cepen- 
dant que  le  côté  intérieur  est  forcé  de  fonctionner 
comme  cylindre  pour  les  plongeurs  ou  troncs /qui 
sont  fixés  au  couvercle  en  face  du  cylindre  à  basse 
pression. 

Le  travail  est  transmis ,  comme  dans  l'exemple  sus 
mentionné,  par  deux  tiges  D  fixées  au  piston  de  basse 
pression  A. 

La  figure  1 ,  pi.  XXXVI,  est  une  section  longitu- 
dinale d'un  cylindre  à  haute  pression  c  et  d'un  cy- 
lindre à  basse  pression  a ,  qui  ne  diffère  de  l'arrange- 
ment montré  dans  la  figure  4,  pi.  XXXV,  que  par  le 
tronc  creux  b  qui  porte  un  tronc  de  retour  b\  Ils  tra- 
vaillent dans  un  cylindre  c',  fixé  au  côté  inférieur  du 
couvercle  du  cylindre  à  basse  pression. 

Tous  ces  organes  se  prolongent  du  côté  intérieur, 
comme  on  le  voit  dans  la  figure  1 ,  pi.  XXXV. 

Dans  une  quatrième  modification  représentée  en 
section,  fig.  a,  pi.  XXXVI ,  un  cylindre  à  haute  pression 
C  est  placé  contre  ou  enfoncé  en  partie  dans  le  cou- 
vercle du  cylindre  à  basse  pression  a;  de  ces  cylindres 
trois  tiges  de  piston  traversent  les  presse -étoupes: 
l'une  appartient  au  piston  de  haute  pression ,  et  les 
deux  autres,  au  piston  à  basse  pression  A.  Ces  trois 
tiges  sont  reliées  ensemble  par  une  traverse  et  une 
bielle  fourchue,  comme  en  E,  fig.  1 ,  pi.  XXXV. 
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Une  cinquième  modification  est  représentée  en  sec- 
tion, fig.  3,  pi.  XXXVI. 

Un  cylindre  à  haute  pression  C  est  placé  dans  Im- 
térieur  du  cylindre  à  basse  pression  a. 

Le  piston  A  est  muni  d'un  tronc  fermé  qui  re- 
couvre, en  travaillant,  le  cylindre  à  haute  pression  C 
et  aussi  un  tronc  placé  dans  l'intérieur  du  cylindre  à 
basse  pression  a. 

Dans  une  siiième  modification,  on  a  arrangé  un 
couple  de  cylindres ,  de  manière  à  les  ajuster  au  cou- 
vercle d'un  seul  cylindre. 

Les  trois  tiges  de  piston  passent  par  des  presse- 
éloupes  extérieurs,  et  sont  jointes  à  une  bielle  dont  la 
pièce  de  jointure  est  fixée  à  la  tige  du  piston  central. 

Le  cylindre  du  milieu  pourra  être  de  basse  pres- 
sion, et  les  deux  autres  cylindres,  de  haute  pression, 
et  vice  versa.  Air  lieu  de  deux  cylindres  accouplés ,  on 
pourrait  employer  un  seul  cylindre  annulaire. 

Dans  une  septième  modification  représentée  en  sec- 
tion par  la  figure  4,  pi.  XXXVI,  un  cylindre  à  haute 
pression  C  est  placé  sur  le  couvercle  d'un  cylindre  à 
basse  pression  A. 

La  tige  d  du  piston  à  haute  pression  B  passe  par 
une  garniture  métallique  G  du  couvercle  pour  s'atta- 
cher au  piston  à  basse  pression  A . 

Cette  tige  d  pourra  traverser  le  piston  A  et  être 
formée  pour  recevoir  les  coussinets  d'une  bielle  jointe 
à  elle. 

Dans  quelques  cas ,  la  pièce  de  séparation  ef  de  gar- 
niture G  entre  les  cylindres  C  pourra  être  omise ,  et 
l'action  de  la  vapeur  pourra  se  faire  d'abord  sur  le  pis- 
ton à  haute  pression  B,  puis  sur  le  piston  à  basse  pres- 
sion et  finalement  dans  f  enceinte  des  deux  pistons. 

Une  autre  partie  des  perfectionnements  dans  les 
machine^  se  rapporte  aux  lumières  des  machines 
à  haute  pression  et  à  basse  pression  combinées,  et 
comprend  une  modification  des  lumières  et  de  ieurs 
conduits.  Par  cette  modification,  les  tiroirs  des  cy- 
lindres à  haute  pression  et  à  basse  pression  sont  fixés 
.  à  une  seule  tige. 

Les  figures  6 ,  7 ,  8 ,  et  g ,  pi.  XXXV,  sont  des  vues 
séparées  qui  expliquent  cet  arrangement ,  qui  est  de 
plus  montré  en  section  dans  la  figure  1 . 

La  figure  6  est  une  section  verticale  entre  les  deux 
séries  de  lumières. 

La  section  est  faite  d*après  la  ligne  10-to  de  la 
figure  8. 

La  figure  7  est  une  élévation. 

La  figure  8  en  est  une  section  verticale  d'après  la 
ligne  la-ia,  fig.  6  et  7. 


La  figure  9  en  est  une  section  verticale  d'après  la 
ligne  i3-i3  de  la  figure  7. 

Les  tiroirs  H,  L  des  cylindres  à  haute  et  basse  pres- 
sion sont  fixés  à  une  seule  tige,  fig.  i,  et  une  pièce  J 
garnie  d'un  presse-étoupe  métallique  pour  la  tige  sé- 
pare la  boite  à  vapeur  entre  les  deux  tiroirs. 

Dans  la  figure  1 ,  on  voit  les  conduits  1  et  3  qui 
amènent  aux  extrémités  opposées  du  cylindre  à  haute 
pression  et  le  conduit  3  ou  la  continuation  de  ce  der- 
nier, montrée  dans  les  figures  6,  7  et  8,  qui  mène 
au  côté  antérieur  du  tiroir  L. 

Au-dessus  de  ces  organes  se  trouvent  les  entrées  4  « 
5  et  6  d'admission  et  de  sortie  à  basse  pression, 
dont  on  voit  la  continuation  dans  les  figures  6  et  7. 

La  boîte  combinée  est  munie  d'enceintes  séparées 
et  intérieures  pour  l'introduction  de  la  vapeur,  servant 
à  réchauffer  la  vapeur  en  partie  usée  qui  passe  du  cy- 
lindre à  haute  pression  au  cylindre  à  basse  pression. 

Une  autre  modification  des  lumières  et  de  la  boite 
à  vapeur  combinée  est  réprésentée  en  section  hori- 
zontale et  verticale  dans  les  figures  10  et  11  ;  ici  il 
y  a  un  tiroir  séparé  h,  h  pour  chaque  extrémité  du 
cylindre  à  basse  pression ,  le  tiroir  étant  ajusté  a  une 
seconde  tige  i,  qui  passe  par  la  garniture  métallique 
d'une  pièce  de  séparation  en  fonte  /. 

Comme  dans  la  précédente  modification,  des  en- 
ceintes pour  chauffer  la  vapeur,  en  partie  usée,  qui 
passe  du  cylindre  à  haute  pression  au  cylindre  k  basse 
pression ,  sont  distribuées  dans  la  boite  à  vapeur. 

Dans  les  condenseurs  à  surface  construits  d'après 
notre  invention,  un  ou  plusieurs  moteurs  rotatifs  ou 
autres  sont  employés  dans  différentes  positions.  On 
pourra  de  même  les  adapter  aux  réfrigérants  à  sur- 
fiçice,  c'est-à-dire  aux  appareils  destinés  à  refroidir 
l'eau  qui  sert  à  condenser  la  vapeur  des  machines  à 
vapeur  par  injection.  On  pourra  de  même  placer  une 
plaque  au  fond  du  condenseur  ou  du  réfrigérant  pour 
imprimer  une  direction  au  liquide  condenseur  ou  ré- 
frigérant. 

Un  autre  perfectionnement  dans  les  condenseurs 
à  surface,  dont  les  tuyaux  sont  garnis  avec  du  caou- 
tchouc, consiste  à  couvrir  le  caoutchouc,  du  côté  où 
il  est  mis  sur  le  tube,  de  toile  de  iin  ou  «d'une  autre 
étoffe  à  faible  friction. 

Un  autre  perfectionnement  aux  condenseurs  à  sur- 
face serait  l'emploi  d'une  soupape  très-petite  pour 
admettre  l'air  dans  la  pompe  qui  introduit  l'eau  dans 
le  condenseur;  l'air  admis  par  la  soupape  produira 
une  ébullition  et  une  agitation  de  l'eau  dans  le  con- 
denseur. 

37. 
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Les  perfectionnements  aux  chaudières  consistent 
principalement  dans  une  modification  de  ce  qu  on 
appelle  les  chaudières  composées  subdivisées. 

Les  chaudières  de  cette  classe  se  composent  soit  de 
feuilles  plates  rectangulaires  ou  de  sections  subdivisées 
par  des  pièces  creuses  avec  des  tuyaux  ou  conduits, 
soit  de  sections  courbes  ou  cylindriques  disposées 
concentriquement  ou  non,  et  munies  de  pièces  de  sub- 
divisions creuses. 

Dans  une  des  modifications  de  ces  chaudières  com- 
posées subdivisées ,  les  feuilles  rectangulaires  ou  sec- 
tions sont  dbposées  à  angle  droit,  renfermant  ainsi 
le  foyer  ou  la  grille,  et  les  gaz  combustibles,  qui  tra- 
versent ce  creux  rectangulaire  dans  leur  course  as- 
censionnelle, vont  descendre  par  les  tubes  qui  tra- 
versent ces  feuilles  ou  sections. 

Cette  enveloppe  à  paroi  creuse  pourra  être  cons- 
truite à  simple  section  et  d  une  forme  rectangulaire 
ou  autre,  mais  devra  être  en  tout  cas  subdivisée  par 
des  pièces  creuses  verticales. 

Les  pièces  creuses  formant  les  subdivisions  sont 
plates  et  disposées  à  ang^e  droit  par  rapport  aux  sec- 
tions, ou  bien  les  côtés  du  volume  subdivisé  qui  ren- 
ferme Teau  sont  courbées  à  Tintérieur;  dans  quelques 
cas ,  on  préfère  élever  les  feuilles  ou  sections  de  la  chau- 
dière au-dessus  du  niveau  normal  ;  le  volume  excédant 
des  parties  supérieures  est  alors  rempli  de  vapeur. 

Dans  quelques  modifications  de  la  chaudière  com- 
posée subdivisée,  les  feuilles  ou  sections  consistent 
chacune  en  un  bâti  creux  ou  tubulaire,  croisé  en  sens 
vertical  ou  horizontal  par  des  tubes  qui  renferment 
Teau ,  de  sorte  qu'ils  sont  chauffés  a  Textérieur  par  les 
gaz  combustibles. 

La  figure  5 ,  pi.  XXXVI ,  est  une  élévation ,  moitié 
en  coupe  verticale,  d*une  chaudière. 

La  figure  6  est  la  moitié  d'une  vue  en  dessus ,  Ten- 
veloppe  extérieure  omise. 

La  figure  7  est  une  section  horizontale  d'après  les 
lignes  18-18,  ^i^.  5. 

Celte  chaudière  est  faite  d'un  certain  nombre  de 
sections  cylindriques  concentriques ,  dont  chacune  est 
subdivisée  par  des  pièces  creuses. 

La  vapeur  engendrée  dans  chaque  section  est  ame- 
née par  des  tuyaux  M,  fig.  5  et  6 ,  à  un  tuyau  à 
vapeur  central  N;  l'enceinte  du  foyer  est  formée  par 
une  extension  vers  le  bas  de  la  section  extérieure  cy- 
lindrique ,  et  les  gaz  combustibles  sont  forcés  de  suivre 
la  direction  indiquée  par  les  flèches,  fig.  5 ,  au  moyen 
de  plaques  directrices  disposées  convenablement  et 
croisant  l'intervalle  entre  les  réservoirs  d'eau. 


La  figure  8  est  la  moitié  d'une  coupe  verticale,  el 
la  figure  g  est  une  demi-section  horizontale  d'une 
chaudière  qui  ne  diffère  de  celle  décrite  que  par  un 
tuyau  ou  conduit  à  l'extrémité  inférieure  de  chaque 
réservoir  d'eau,  excepté  dans  celle  de  l'enceinte  de  la 
section  extérieure  qui  enveloppe  l'enceinte  du  foyer. 
Par  ce  moyen,  le  courant  ascensionnel  des  gaz,  en 
passant  par  les  tuyaux  et  par  tous  les  autres  réservoirs 
d'eau  extérieurs  subdivisés,  sera  forcé  de  descendre' 
le  long  de  la  section  extérieure  avant  de  jeter  dans  la 
botte,  comme  il  est  indiqué  par  les  flèches. 

La  figure  10  est  une  demi-section  d'une  chaudière 
qui  ne  diffère  de  la  précédente  que  parce  qu'elle  est 
munie  d*un  tuyau  passant  par  chaque  réservoir  d'eau 
subdivisé.  \ 

La  figure  1 1  est  une  demi-section  verticale^  et  la 
figure  1  a  est  une  demi-section  horizontale  d'une  chau- 
dière cylindrique,  dont  la  partie  intérieure  est  com- 
posée de  deux  sections  concentriques ,  dont  chacune 
se  compose  de  bâtis  annulaires  et  creux  inférieurs  et 
supérieurs. 

La  section  extérieure  est  composée  d'un  volume 
d'eau  cylindrique  subdivisé  par  des  pièces  radiales  et 
creuses. 

Les  gaz  combustibles ,  en  passant  comme  il  est  in- 
diqué par  les  flèches  et  montant  entre  les  bâtis  annu- 
laires inférieurs ,  croisent  les  tuyaux  à  eau ,  vont  se 
répandre  dans  les  pièces  creuses  de  la  section  exté- 
rieure et  dans  les  espaces  supérieurs ,  puis  descendent 
finalement  le  long  de  l'extérieur  de  la  section  exté- 
rieure avant  de  se  rendre  dans  la  hotte. 

La  figure  i3  est  une  demi-section  horizontale  d'une 
chaudière  carrée,  dans  la  vue  en  dessus,  et  composée 
d'enceintes  régulières  à  parois  creuses  disposées  l'une 
dans  l'aulre  et  subdivisées  chacune  par  des  pièces  plates 
creuses. 

La  figure  i4  est  une  demi-section  verticale,  et  la 
figure  1 5  est  une  demi-section  horizontale  d'une  chau- 
dière composée  de  quatre  sections  placées  Tune  dans 
l'autre,  ajoutées  à  une  boite  à  vapeur  centrale. 

Les  deux  sections  intérieures  sont  au-dessus  du 
foyer  et  sont  composées  chacune  de  bâtis  creux  et 
carrés,  supérieurs  et  inférieurs,  joints  par  des  tuyaux 
à  eau  verticaux. 

Les  deux  feuilles  ou  sections  extérieures  enveloppent 
le  foyer  et  sont  subdivisées  par  des  pièces  creuses. 

Les  gaz  combustiblps ,  après  avoir  passé  par  les 
tuyaux  d'eau  verticaux ,  se  répandent  dans  les  pièces 
creuses  de  la  troisième  section  extérieure ,  et  retournent 
dans  un  courant  ascensionnel  par  des  tuyaux  de  con- 
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duile,  en  traversant  les  deux  sections  extérieures, 
comme  il  est  indiqué  par  les  flèches. 

La  figure  16  est  une  demi-section  verticale,  et  la 
la  figure  17  est  une  demi-section  horizontale  d'une 
chaudière,  qui  ne  diffère  de  la  précédente  que  par  la 
forme  cylindrique  et  par  la  forme  circulaire ,  au  lieu 
de  rectangulaire,  des  deux  sections  extérieures,  tandis 
qu'un  seul  tuyau  de  conduite  traverse  chaque  en- 
ceinte subdivisée. 

Les  figures  1  et  4,  pi*  XXXVIl,  représentent  une 
autre  modification  de  nos  chaudières  perfectionnées. 
La  figure  1  est  une  section  longitudinale  verticale 
d'après  la  ligne  ag-a9  de  la  figure  a. 

La  figure  a  est  une  élévation  de  côté  de  la  chau- 
dière, en  supposant  Tenceinte  extérieure  enlevée. 

La  figure  3  est  une  section  horizontale  d*après  les 
lignes  3i-3i  de  la  figure  4* 

La  figure  4  est  une  section  verticale  d  après  les 
lignes  3a-âa  de  la  figure  a. 

Cette  chaudière  est  composée  de  six  feuilles  ou  sec- 
tions arrangées  en  sens  longitudinal  ;  les  deux  autres 
sectkms  sont  planes  et  sont  subdivisées  par  des  pièces 
creuses  verticales  dont  les  côtés  extérieurs  sont  clos; 
les  quatre  sections  intérieures  sont  composées  de  bâtis 
creux  formés  de  manière  à  laisser  une  enceinte  pour 
le  foyer  à  chaque  extrémité  inférieure  pendant  que 
les  parties  horizontales  supérieures  et  du  milieu  sont 
jointes  par  des  tuyaux  à  eau. 

Les  différentes  sections  communiquent  à  des  boites 
à  vapeur  N  par  des  tuyaux  Af . 

Les  tuyaux  «ont  munb  de  tubulures  de  décharge 
qui  rejettent  les  particules  d*eau  entraînées  par  la  va- 
peur dans  Tautre  extrémité  de  la  boite  à  vapeur;  cette 
extrémité  est  située  plus  bas  que  Tautre,  et  des  tuyaux 
de  conduite  y  sont  adaptés  pour  ramener  Teau  dans 
la  chaudière. 

On  peut  diriger  les  gaz  combustibles  dans  des  sens 
variés  en  introduisant  des  plaques  d*arrét  et  de  con- 
dm'te. 

Les  figures  1  à  4  «  pi*  XXXVIII ,  représentent  une 
chaudière  qui  diffère  tant  soit  peu  de  celles  décrites. 
La  figure  1  est  une  élévation  de  face  en  demi-sec- 
tion verticale  d*après  la  ligne  33-33  de  la  figure  a. 

La  figure  a  est  une  section  verticale  à  angle  droit 
avec  la  figure  1. 

La  figure  3  est  une  demi-vue  en  dessus. 
La  figure  4  est  une  demi-seçtion  horizontale. 
Cette  chaudière  se  compose  d*un  certain  nombre 
de  sections  à  bàtb  creux  entourant  en  partie  le  loyer, 
comme  il  est  montré  dans  la  figure  a. 


Une  partie  supérieure  ouverte  est  croisée  par  des 
tuyaux  à  eau  verticaux;  à  chaque  côté  se  trouvent 
deux  sections  verticales  à  pièces  creuses  traversées 
par  des  tuyaux,  pendant  qu  au  centre,  entre  les  deux 
foyers ,  il  n  y  a  qu*une  seule  section  ou  réservoir  d'eau 
à  pièces  creuses. 

La  direction  des  gaz  combustibles  est  indiquée  par 
les  flèches;  ces  gaz  montent  d*abord  en  parcourant 
les  tuyaux  à  eau ,  et  descendent  alors  du  côté  des  deux 
sections  extérieures  et  vont  se  jeter  dans  la  cheminée, 
après  avoir  parcouru  les  ^tuyaux  de  ces  sections.  On 
pourra  cependant  faire  varier  la  direction  de  ces  gaz. 

L'arrangement  de  la  boite  à  vapeur  et  des  tuyaux 
qui  conduisent  Teau  entraînée  sera  aisément  compris 
par  la  description  ci-dessus. 

Parmi  les  différentes  modifications  applicables  aux 
chaudières  susdécrites,  on  remarquera  que  des  bâtis 
à  tuyaux  d'eau  pourront  être  substitués  pour  les  sec; 
tions  extérieures,  comme  il  est  montré  dans  les  fi- 
gures 1 1 ,  la  et  i4 ,  pi*  XXXVI ,  et  1  et  3 ,  pi.  XXXVIl , 
etfig.  a,pLXXXVIIL 

Les  figures  5,  6,  7,  8,  9,  10,  11,  la  et  i3, 
pi.  XXXVIl,  sont  des  vues  détaillées  montrant  à  une 
plus  grande  échelle  la  fiaçon  de  construire  les  sections 
ou  feuilles  subdivisées ,  qui  font  partie  des  noodifica- 
tions  de  nos  chaudières  perfectionnées» 

La  figure  b  est  une  élévation  de  côté,  et  la  fi- 
gure 6  est  une  section  verticale  d'une  de  ces  sec- 
tions; les  parties  du  mHieu  y  sont  omises. 
La  figure  7  est  une  section  horizontale. 
Dans  cet  exemple,  la  section  est  formée  par  des 
tubes  dont  les  extrémités  sont  ouvertes  et  soudées;  des 
pièces  minces  ou  des  bandes  y  sont  rivées  aux  deux 
extrémités. 

Ces  subdivbions  pourront  être  sans  tuyaux  de  con- 
duite S,  comme  on  le  voit  dans  les  figures ,  ou  bien 
traversées  par  un  simple  tuyau  de  conduite  comme 
en  T,  ou  enfin  avec  sept  ou  un  tout  autre  nombre 
de  tuyaux  comme  en  U. 

Par  rapport  a  la  construction  montrée  dans  les 
figures  8  et  9 ,  les  moitiés  des  deux  subdivisions  ad- 
jacentes ne  forment.  qu*une  seule  pièccc 

Le  tout  est  construit  en  rivant  les  pièces  Q  les 
unes  aux  autres  et  aux  bandes  R, 

Un  ou  plusieurs  tuyaux  de  conduite  pourront  passer 
â  travers  chaque  subdivision  ou  non ,  comme  dans  le 
cas  précédent. 

Les  figures  la  et  i3  sont  des  sections  et  des  vues 
du  coin  du  piston  qui  sert  à  former  les  sections  à 
tuyaux. 
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Gbai|ue  tuyaa  passe  par  une  ouverture  de  la  plaque 
extérieure  du  coin  du  bâti  ;  ce  trou  est  fait  au  moyen 
d'un  piston  à  coupe  qui  est  fixé  à  une  virole  W, 

L'invention  comprend  encore  un  appareil  perfec- 
tionné pour  régler  Talimentation  des  chaudières ,  et 
spécialement  dans  le  cas  où  la  même  eau  sert  succes- 
sivement à  alimenter  la  chaudière,  de  même  quun 
appareil  perfectionné  pour  régulariser  la  course  des 
gaz  combustibles  pour  les  chaudières.- 

Le  réguJateur  d'alimentation  perfectionné  se  com- 
pose d'un  robinet  à  flotteur  pour  le  bassin  dont  Teau 
sert  à  alimenter  la  chaudière. 

Si  Teau  dans  le  bassin  diminue  trop,  le  flotteur 
ouvre  le  robinet  qui  permet  à  feau  pompée  de  retour- 
ner dans  le  bassin ,  au  lieu  d'entrer  dans  la  chaudière. 

La  pompe  pourra  ainsi  fonctionner  constamment 
sans  que  l' entrée  d'air  dans  le  cyHndre  soit  possible. 

La  figure  i4.  pi-  XXX VU,  représente  en  section 
verticale  une  modification  de  l'appareil  perfectionné 
pour  ajuster  le  registre ,  dont  le  levier  ou  la  chaîne  est 
attachée  à  une  tige  a,  à  laquelle  sont  fixés  4eux  pistons 
h,c,  de  surfaces  différentes,  qui  travaillent  dans  des 
cylindres  ou  chambres  convenables. 

La  surface  extérieure  ou  supérieure  du  petit  piston 
est  constamment  exposée  à  la  pression  de  la  chaudière , 
pendant  que  la  surface  opposée  du  grand  piston  n'est 
assujettie  à  la  pression  de  la  vapeur  que  dans  le  cas 
où  cette  dernière,  en  surpassant  les  limites  prescrites, 
soulève  une  soupape  chargée  de  poids  ;  alors  la  vapeur 
admise  dans  le  grand  piston  fera,  en  raison  de  la  dif- 
férence des  surfaces,  marcher  Ja  lige- et  fermera  les 
registres. 

Si  la  pression  de  la  chaudière  diminue  trop ,  la  sou- 
pape  chargée,  en  se  fermant,  achève  l'admission  de 
la  vapeur  au  grand  piston ,  et  ouvre  un  clapet  pour 
laisser  échapper  la  vapeur  au-dessous  de  lui,  et  la  va- 
peur, agissant  sur  le  petit  piston ,  produira  un  mou- 
vement qui  ouvrira  les  registres. 

Au  lieu  du  petit  piston,  on  pourrait  arranger  la 
tige  du  grand  piston  de  manière  a  soulever  successi- 
vement une  série  de  poids  en  raison  de  l'augmentation 
de  la  pression ,  et  régler  ainsi  les  registres. 

Dans  leurs  positions  extrêmes,  les  pistons  et  les 
soupapes  se  heurtent  contre  des  saillies  pour  prévenir 
un  dommag^e.  Dans  quelques  cas,  le  grand  piston  est 
rendu  inutile  par  les  soupapes  chargées. 


268à7. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  23  octobre  1860, 

Au  sieur  Kain,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  aux  tambours  des 
filatures. 


PL  XXXVIL 

Les  nouveaux  tambours  sont  moins  longs  que  les 
tambours  ordinaires ,  qui  ont  3  mètres ,  tandis  que  les 
nouveaux  nen  ont  qu'un.  De  la  sorte,  on  diminue  le 
frottement ,  qui  est  un  grave  inconvénient  dans  la  fila- 
ture actuelle. 

Dans  les  tambours  ordinaires,  il  faut  deux  pla- 
teaux en  fonte  environ  par  chaque  bout  de  5  mètres  ; 
dans  les  nouveaux  tambours,  il  ne  faut  plus  qu'une 
rondelle  en  fonte,  et  le  plateau  est  en  fer-blanc. 

Néanmoins,  si  les  matières  à  travailler  étaient 
lourdes,  comme  le  lin,  il  serait  encore  nécessaire, 
dans  le  nouveau  système ,  que  les  plateaux  fussent  en 
fonte  ;  mais  ils  pourraient  être  beaucoup  plus  légers 
que  les  plateaux  actuels. 

En  un  mot,  avec  les  nouveaux  tambours,  il  n'y  a 
plus  de  fi'ottement  dans  les  filaments,  les  produits 
sont  plus  réguliers,  la  dépensé  est  considérablement 
amoindrie ,  et  ces  tambours ,  étant  beaucoup  plus  lét 
gers,  sont,  par  conséquent,  beaucoup  plus  faciles  à 
conduire  par  les  ouvriers. 

Voici  maintenant  les  détails  des  tambours  : 

A,  A,  A ,  etc.  arbre  de  commande. 

C,  C,  C,  etc.  vis  du  cylindre. 

D,  trou  du  tournevis  du  cylindre. 

E,  seconde  vis,  si  l'on  a  des  matières  très-résis- 
tantes à  travailler. 


26888. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  30  octobre  1800, 

Au  sieur  Sloan,  à  Paris, 
Pour    des    perfectionnements  dans  les  per- 
siennes,  volets,  portes,  etc. 


Les  perfectionnements  consistent  principalement 
dans  la  substitution  du  fer  forgé  à  la  fonte,  pour  la 
construction  des  pièces  qui  composent  le  mécanisme. 
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Une  autre  partie  de  Tinvention  a  pour  objet  Tem- 
f  loi  d'une  douille  ou  tube  en  fer  pour  loger  la  tige  à 
manivelle  dans  l'épaisseur  du  mur,  à  Teffet  de  facili- 
ter rétablissement ,  le  montage  et  les  réparations  de 
Tappareil,  et  aQn  d'en  mieux  assurer  le  pariait  fonc- 
tionnement. 

£nGn,  une  dernière  partie  de  mes  perfectionne* 
ments  se  rapporte  à  un  moyen  mécanique  de  joint 
ou  raccord  articulé,  spécialement  applicable  à  la  tige 
de  commande  susmentionnée,  dans  le  cas  des  fenêtres 
à  embrasure  oblique. 

La  figure  i,  pL  XXXVIII,  est  la  vue  extérieure  de 
face  de  Tappareil  ainsi  modifié. 

La  figure  a  entçst  la  vue  en  dessus,  en  coupe  ho- 
rizontale ; 

La  figure  3 ,  la  coupe  verticale  transversale. 
La  figure  4  représente,  en  iieclion  longitudinale, 
le  tube  dont  j  ai  parlé. 

La  figure  5  montre,  en  coupe  verticale,  le  syst^ne 
de  joint  de  raccordement  destiné  aux  tiges  de  com- 
mande des  fenêtres  à  embrasure  inclinée. 

Le  tube  ^,  qui  reçoit  la  lige  de  fer  B,  d'un  dia- 
mètre sensiblement  moindre,  peut  élre  rallongé  à 
volonté,  suivant  les  besoins  et  la  longueur  du  trou 
pratiqué  au  mur  où  il  doit  élre  scellé. 

Pour  cela,  Textréraité  en  est  filetée  et  peut  se  réu- 
nir a  une  semblable,  fîg.  4 1  dans  une  douille  a  tarau- 
dée à  cet  effet  dans  les  deux  sens,  en  allant  des  bouts 
vers  le  milieu  de  sa  longueur,  point  où  se  rencontrent 
et  s'arrêtent  lesdits  pas  ^e  vis  opposés. 

La  pièce  de  fer  C,  sur  les  branches  (  de  laquelle 
vient  reposer  et  se  visser  le  lube  A,  porte,  d'autre 
part,  une  troisième  branche  qui  se  relève  verticale- 
ment, soûs  la  forme  d'un  goujon  c,  pour  recevoir  le 
pignon  à  denture  héficoidale  D,  percé  à  son  centre 
dans  ce  but,  et  qui  doit  engrener  avec  la  vb  sans  fin 
en  bronze  E,  de  l'extérieur  du  mur  à  l'extrémité  fi- 
letée  de  la  tige  B,  \ 

La  pièce  C,  qui  sert  de  support,  est  fabriquée  dans 
une  matrice  ou  étampe  qui  en  assure  l'exéciition  par- 
faite, en  même  temps  qu'elle  permet  d'économiser  le 
temps  et  la  main-d'œuvre. 

Le  pignon  D,  qui,  à  cause  de  son  exposition  per- 
manente à  l'humidité,  doit  être  de  préférence  exécuté 
en  bronze,  est  coulé  dans  le  moule  en  sable  sur  le  fer 
d*angle  ou  cornière  d,  disposé  préalablement  dans  le 
moule  et  convenablement  amorcé  à  cet  effet;  tout  ce  i 
système  se  rattache,  au  moyen  de  vis,  à  la  per- 
sienne  F. 

Lorsqu'il  s'agit  d'établir  l'appareil  suivant  une  in- 


clinaison parallèle  à  celle  de  certaines  embrasures^ 
fig.  5,  le  tube  A  peut,  à  l'extrémité  intérieure,  être 
augmenté  de  diamètre  pour  loger  librement  une  pe- 
tite sphères  portant  quatre  goujons,  disposés  dans  le 
sens  de  deux  axes  qui  se  coupent  à  ang^e  droit. 

La  tige  B  se  termine  en  forme  de  fourche  pour 
embrasser  deux  de  ces  goujons  opposés ,  tandis  qu'une 
tige  additionnelle  B',  semblablement  blfurquée  et  à 
laquelle  s'adapte  la  manivelle,  reçoit  de  même  les 
deux  autres  goujons. 

De  cette  sorte,  les  tiges  B  et  B'  peuvent  prendre. 
Tune  par  rapport  à  l'autre,  toutes  les  inclinaisons 
possibles ,  sans  que  cela  exerce  aucune  influence  sur 
le  fonctionnement  de  l'appareil. 

L'entrée  du  tube  A  est  aisément  cachée  par  une 
bague  filetée y^  qui  reçoit  aussi,  à  pas  de  vis,  un  tube 
A'  semblable  au  tube  A  ordinaire  et  disposé  à  angle 
droit  de  la  face  interne  du  mur. 

Cette  disposition  permet  de  démonter  très-facile- 
ment ces  pièces  intérieures  de  fermeture,  pour  visiter 
ou  réparer  l'appareil. 


26889. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  octobre  1860, 

Au  sieur  Lemaire,  à  Tourcoing  (Nord), 
Pour  un  appareil  de  rectification  des  alcools. 


PL  XXXVUI. 

Les  appareib  servant  à  la  rectification  des  alcools 
se  composent  essentiellement  d'une  chaudière  siu*- 
montée  d'une  colonne  dans  laquelle  montent  les  va- 
peurs alcooliques  à  mesure  qu'elles  se  dégagent  des 
flegmes  ou  produits  de  la  première  distillation  des 
vins,  vinasses,  cidres  ou  autres  matières  employées  à 
celte  opération  et  introduites  dans  la  chaudière,  sous 
laquelle  on  entretient  un  feu  doux  :  ces  vapeurs  alcoo- 
liques, en  passant  ensuite  dans  un  serpentia,  sont 
condensées ,  et  l'on  recueille  l'alcool  à  l'autre  extré- 
mité ;  mais  cet  alcool  ainsi  recueilli  contient  des  ma- 
tières empyreumatiques  qui  lui  donnent  un  goût  très- 
désagréable  ,  appelé  mauvais  goût  en  terme  de  distilla- 
teur. 

Les  premières  vapeurs  qui  se  dégagent  sont  les 
plus  légères,  les  plus  volatiles;  lorsqu'elles  stont  con- 
densées sans  mélange,  elles  n'ont  pasd&  mauvais  goût. 
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mais  celles  qui  viennent  ensuite ,  par  suite  de  Téléva- 
tion  successive  de  la  température ,  sont  plus  lourdes  ; 
elles  contiennent  des  matières  empyreumatîques ,  et 
il  est  extrêmement  difiBcile  d*arrèter  la  distillation 
juste  au  moment  où  commence  le  mauvais  goût. 

Afin  d'obtenir  une  rectification  plus  complète,  ré- 
gulière  et  continue,  on  a  imaginé  d'opérer  d abord 
une  condensation  partielle,  en  faisant  passer  les  va- 
peurs dans  un  plremier  serpentin  placé  dans  une  bâche 
appelée  chauffe-vin,  remplie  de  vin,  de  vinasse,  de 
cidre  ou  d'autre  liquide  à  distiller,  qui  s  échauffe  par 
ce  passage  et  que  Ton  fait  passer  ensuite  à  la  diau- 
dière  de  première  distillation. 

Dans  ce  premier  serpentin,  la  condensation  ne  peut 
être  complète,  parce  que  le  liquide  réfrigérant  est 
toujours  à  une  certaine  température;  mais  les  vapeurs 
alcooliques  pures,  plus  volatiles,  parviennent  cepen- 
dant à  l'extrémité  supérieure  du  premier  serpentin  et 
passent  dans  le  second ,  placé  dans  un  réfrigérant  à 
basse  température,  où  elles  se  condensent  entière- 
ment. 

Les  parties  inférieures  des  spires  du  premier  ser- 
pentin conmiuniquent,  par  de  petits  tubes,  avec  la 
colonne  dans  laquelle  les  vapeurs  les  plus  lourdes ,  en 
partie  condensées ,  retombent  et  font  retour  dans  la 
chaudière.  Ce  système  procure  un  rendement  plus 
considérable  en  bon  goût,  et  une  économie  notable 
de  combustible. 

Le  chauffe-vin  unique  que  l'on  a  employé  jusqu'à 
ce  jour  était  d  abord  placé  verticalement  :  on  ne  tarda 
pas  à  reconnaître  que  la  position  horizontale  était  bien 
préférable. 

Mon  invention  consiste  à  employer  deux  chauffe- 
vin  placés  horizontalement,  dans  lesquels  les  vapeurs 
alcooliques  passent  successivement  et  se  rectifient 
complètement  dans  leur  passage,  abandonnant  toutes 
les  parties  empyreumatiques  qui ,  ayant  été  entraînées 
par  la  vaporisation ,  tendent  à  rester  à  la  partie  infé- 
rieure des  spires  des  serpentins  placés  dans  les  bâches 
où  ces  vapeurs  sont  obligées  de  passer;  des  petits 
tubes,  communiquant  au  bas  de  chaque  spire,  débou- 
chent dans  un  tuyau  récepteur  incliné,  et  les  vapeurs 
saturées  d'éléments  empyreumatiques,  qui  arrivent 
dans  ce  tuyau  récepteur,  s'écoulent  et  arrivent  dans 
la  colonne  d*oû  elles  retombent  dans  la  chaudière 
pour  se  vaporiser  de  nouveau. 

La  planche  XXXVIII  représente  deux  dispositions 
un  peu  différentes  de  mon  appareil  de  rectification, 
qui  se  compose ,  conune  toujours ,  d'une  chaudière  A , 
fig,  1  et  a,  recevant  les  flegmes  ou  produits  de  la 


première  distillation  des  vins,  vinasses,  cidres,  etc.  et 
d'une  colonne  â  rectification  B  >  où  s'élèvent  les  va- 
peurs alcooliques  qui  se  dégagent  des  flegmes  chauffés 
dans  ladite  chaudière. 

Les  vapeurs  alcooliques ,  montant  jusqu'en  haut  de 
la  colonne  B,  fig.  i,  et  passant  par  le  tube  F  G,  pé- 
nètrent dans  le  serpentin  du  premier  chauffe-vin  C, 
lequel  est  rempli  de  vin  ou  autre  liquide  à  distiller, 
comme  il  a  été  dit  précédemment,  et  ce  vin,  qui 
s'échauffe  par  le  passage  des  vapeurs ,  sert  à  charger 
la  chaudière  de  première  distillation. 

Les  vapeurs  qui  arrivent  à  l'extrémité  du  serpentin 
C  passent  par  le  tuyau  KM L  et  arrivent  au  serpen- 
tin du  chauffe-vin  C,  qu'elles  traversent  de  même;  les 
vapeurs  les  plus  riches  en  alcool  sortent  en  H  dans 
le  tube  H  N,  qui  les  conduit  au  réfrigérant. 

En  traversant  les  chauffe-vin  C  et  C\  la  portion  la 
moins  riche  des  vapeurs  alcooliques  se  condense  et 
tombe  à  la  partie  inférieure  des  spires  des  serpen- 
tins ;  des  tubes  s'embranchent  au  bas  de  chacune  de 
ces  spires  ;  ik  débouchent  tous  dans  des  tuyaux  récep- 
teurs /  et  J,  lesquels  sont  inclinés  vers  la  colonne  à 
rectifier. 

Le  tuyau  récepteur  /  est  en  communication  avec  U 
colonne  B,  au  moyen  du  tuyau  D,  etle  tuyau  /^  au 
moyen  des  tuyaux  E,  E',  £*,  £',  appelés  tuyaux  de 
retour. 

Les  vapeurs  alcooliques  les  plus  pures  ont  été  dé- 
gagées, dans  leur  passage  à  travers  les  chauflEe-vin,  de 
toutes  les  matières  empyreumatiques  produisant  le 
mauvais  goût;  ces  vapeurs  condensées  font  retour  à  la 
colonne  B,  pour  concourir  de  nouveau  à  la  produc- 
tion d'alcools;  les  vapeurs  entièrement  rectifiées  pas- 
sent, comme  il  a  été  dit  plus  haut,  parle  tuyau  NH, 
pour  arriver  dans  le  réfrigérant  R,  eï  Talcool  pur, 
bon  goût,  s'écoule  en  S. 

La  figure  2  représente  une  disposition  différente 
des  tuyaux  récepteurs  dans  leurs  ramifications  avec 
les  serpentins,  chaque  chauffe-vin  n*ayant  qu'un  tuyau 
de  retour. 

En  résumé,  l'addition  d'un  second  chauA-vtn  ao 
premier  existant  déjà  dans  les  colonnes  à  rectifier 
permet  d'obtenir  une  plus  grande  quantité  d  alcool 
bon  goût,  d'une  qualité  supérieure,  avec  une  écono- 
mie considérable  de  temps  et  de  combustible. 

Des  tuyaux  de  10  centimètres  de  diamètre  d'un 
nouveau  chauffe-vin ,  adaptés  à  une  colonne  à  rectifier 
fonctionnant  déjà ,  produisent  un  coulage  régulier  de 
aoo  litres  à  l'heure,  d'alcool  bon  goût 
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26890. 
BREVET  DTOVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du!  "juillet  1860, 

Au  sieur  Testud  de  Beadregard,  à  Paris, 
Pour  une  machine  pneumato-calorifique. 


Ce  brevet  résume  tous  les  travaux  entrepris ,  depuis 
le  20  mars  i848\  sur  la  transformation  spontanée 
d'un  liquide  en  fluide  élastique,  et  vice  versa,  et  sur 
les  appareils  spéciaux  qui  en  sont  résultés,  avec  leur 
application  usuelle  en  industrie. 

PI.  XXXIX. 

Nous  diviserons  notre  travail  en  trois  parties  : 

La  première  sera  un  exposé  des  appareils  ilou veaux 
créés  par  la  succession  des  études  faites  jusqu'à  ce 
jour,  servant  de  base  fondamentale  à  notre  nouvelle 
demande,  de  brevet. 

La  deuxième  comprendra  des  considérations  scien- 
titiques  et  des  lois  nouvelles. 

La  troisième  sera  un  exposé  de  la  machine  pneu- 
mato-calorifique applicable,  soit  aux  machines  fixes, 
soit  aux  locomobiles,  locomotives  ou  bateaux  à  va- 
peur. 

S  1. 

PREMIÈRE  PARTIE. 
Exposé  des  appareils  nouveaux. 

I  •  Vaporisation  instantanée  par  générateur  simple , 
générateur  tubulaire,  générateur  tubulaire  à  surfaces 
multiples,  générateur  tubulaire  à  foyer  intérieur;  pi. 
XXXIX,  ûg.  i,a,3,4>  5,  6,  7  et  8; 

a'  Adjonction  du  plomb  à  Tétain,  produisant  un 
alliage  infiniment  préférable  à  Tétain  pur,  au  point 
de  vue  scientifique  et  industriel; 

3*  Robinet  révivificateur  destiné,  par  un  mélange 
de  résine,  suif  et  chlorydrate  d'ammoniaque,  a  révi- 
vifier les  surfaces  oxydées  du  métal  non  réfractaire; 
fig.  7,pl.  XXXIX; 

4*  Nouveau  vaporisateur  exécuté  d'une  seule  pièce , 
flottant  constamment  sur  son  bain,  et  pouvant  rem- 
plir, au  besoin ,  Toflice  de  régulateur  vis-à-vis  de  l'ali- 
mentateur,  par  la  quantité  de  liquide  non  vaporisé 
qu'il  peut  contenir  à  un  moment  donné;  fig.  5,  6 
et  7; 

5*  Adjonction  d'une  toile  métallique  placée  au 
fond  des  vaporisateurs  pour  les  chaudières  destinées 
à  être  alimentées  par  l'eau  de  mer  (précaution  prise 

'  Tome  XIII,  page  aaS;  tome  LUI,  page  89. 


au  point  de  vue  pratique  contre  la  négligence  des 
chaufleurs)  ; 

6*  Nouveaux  alimentateurs  ;  le  premier,  à  section 
longitudinale  et  à  mouvement  curviligne ,  agissant  di- 
rectement sur  un  cône  par  vis  de  pression;  le 
deuxième,  à  valve  plane  et  à  glissement  simple  par 
bras  de  levier,  à  mouvement  rectiligoe  avec  point 
d'attache  fixe  et  agissant  par  vis  de  pression;  le  troi- 
sième, à  glissière-tiroir,  commandé  par  vis  d'appel  avec 
vis  de  compression  agissant  sur  un  ressort;  fig.  9,10, 
11,  1  a ,  1 3 ,  pi.  XXXIX .  et  fig.  1 ,  2 ,  pi.  XLI  ; 

7"  Agencement  nouveau  et  plus  pratique  du  pyro- 
mètre-sifflet et  des  agitateurs;  fig.  1,  pi.  XXXIX; 

8**  Appareil  thermostable ,  ayant  pour  but  d'établir, 
forcément  et  quoi  qu'il  arrive,  l'équilibre  constant 
entre  l'agent  calorifique  (foyer)  et  l'agent  frigorifique 
(formation  de  vapeur) ,  et  pour  résultat,  un  point  ther- 
mométrique immuable  dans  la  vapeur,  que  Ton  peut 
fixer  à  son  gré  ;  fig.  1 ,  pi.  XXXIX,  et  fig.  1  et  3 ,  pi.  XL  ; 
■  9°  Appareil  ihermoslable  registre  appliqué  à  la 
sortie  des  gaz,  produits  de  la  combustion,  et  faisant 
fonction  de  registre  à  la  cheminée;  fig.  3  et  4,  pi.  XL  ; 

1  o*  Régénérateurs  à  pression  fixe  pour  l'alimenta- 
tion, agissant  par  la  force  d'inertie  (solides,  liquides, 
vapeurs  et  gaz)  et  applicables  industriellement,  soit 
aux  machines  fixes,  soit  aux  locomobiles,  soit  aux 
locomotives ,  soit  aux  bateaux  à  vapeur;  fig.  5 ,  6,7,8 
et  9,  pi.  XL,  et  fig.  3,  pi.  XLI; 

11*  Nouveau  condenseur  à  surface  réduite,  avec 
application,  pour  l'eau  de  condensation,  du  thermo- 
stable  réfrigérant;  fig.  4  et  5,  pi.  XLI; 

1 2*  Fig.  6  et  7 ,  pi.  XLI ,  locomt)bile  pour  l'agri- 
culture ; 

i3'  Fig.  10,  li,  12,  i3  et  i4,  pi.  XL,  chaudière 
appliquée  à  une  machine  locomotive  mue  par  le  sys- 
tème pneumato-calorifique  ; 

14"  Fig.  8,  9  et  10,  pi.  XLI,  machine  locomobile 
mue  par  le  système  pneumato-calorifique  et  appliqué 
à  un  bateau  à  vapeur; 

i5*  Fig.  i4.  ph  XL,  réfirigérantà  air,  appareil  tu- 
bulaire spécialement  applicable  aux  locomotives,  afin 
de  refroidir  l'eau  de  condensation  par  la  vitesse  de 
l'air,  tout  en  diminuant  la  résistance  due  à  la  marche; 

i6'  Fig:  10,  pi.  XL,  appareil  utilisant  la  vitesse  de 
l'air  dans  les  locomotives  pneumato-calorifiques ,  afin 
de  produire,  d'une  part,  un  grand  tirage  pour  l'écou- 
lement des  gaz,  produits  de  la  combustion,  et  de 
l'autre,  une  diminution  de  la  résistance  due  à  la  vi- 
tesse de  la  marche  dans  l'atmosphère  ; 

17*  Fig.  1,  2,  2',  2*,  pi.  XLII,  soupapes  à  issues 
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multiples ,  spécialement  destinées  aux  pompes  à  air, 
employées  dans  les  machines  pneumato-calorifiques  ; 
i8*  Fig.  3,  4,  5,  6  et  7,  pi.  XLIÏ,  soupapes  pour 
pompes  alimentaires  ad  hoc. 

S  2. 

DEUXIÈME  PARTIE. 

Considérations  scientiCques  et  lois  nouvelles. 

D'après  quelques  études  que  j*ai  faites,  tant  en 
France  qu'en  Angleterre  et  en  Belgique ,  j'ai  acquis  la 
conviction  que  la  meilleure  surface  de  chauffe  est 
de  8  décimètres  carrés  par  force  de  cheval. 

Bien  que  cette  surface  soit  infiniment  réduite,  la 
difficulté  d  obtenir  des  tôles  de  plus  de  a  mètres  de 
largeur,  d'une  part,  de  l'autre,  celle,  presque  fnsur- 
montable,  d'avoir  de  bonnes  armatures  pour  de  grands 
diamètres ,  en  vue  surtout  des  dilatations  plus  grandes 
qui  naissent  du  système  dont  il  s'agit,  m'ont  fait  com- 
prendre que  j'étais  réduit  à  ne  produire  que  des  forces 
au-dessous  de  ao  chevaux  ou  à  conjuguer  plusieurs 
générateurs. 

C'était  une  trop  grande  gêne  pour  une  exploitation 
sérieuse;  dès  lors  toutes  mes  études  se  sont  portées 
vers  ce  but  :  donner  la  plus  grande  surface  de  chauffe 
possible  sous  le  volume  le  plus  restreint. 

Ce  résultat  est  atteint,  et  une  tôle  de  a  mètres  nous 
donne  près  de  80  chevaux. 

En  examinant  les  figures  3,  4 1  ^ ,  6 ,  7,  pi.  XXXIX , 
on  s'aperçoit  tout  d'abord  que  la  surface  vaporisatrice 
est  beaucoup  plus  petite  que  la  surface  de  chauffe  «  et 
qu'il  faut  qu'une  loi  entièrement  nouvelle  et  contraire 
aux  idées  reçues  ait  été  découverte  et  qu'elle  découle 
de  ce  système  de  génération ,  pour  avoir  pu  arriver  à 
ce  résultat. 

£n  effet,  d'après  la  vaporisation  par  l'ébuUition,  la 
surface  vaporisatrice  est  presque  identique  à  la  surface 
chauffée;  au  contraire,  la  vapeur  désaturée  à  l'état 
naissant,  produite  par  le  calorique  d'un  métal  non 
réfractoire,  n'a  qu'une  infiniment  petite  surface  de 
vaporisation  comparativement  à  sa  surface  de  chauffe. 

Voici  une  comparabon  entre  la  vapeur  saturée  et 
la  vapeur  désaturée  à  l'état  naissant. 

Va|>eur  saturée  : 

Surface  de  chauffe,  i"'*,Do, 
Surface  vaporisatrice,  i'"*,48534- 

Vapeur  désaturée  à  Vétat  naissant  : 
Surface  de  chauffe,  o'"\869; 
Surface  vaporisatrice, o"*, a 699. 

11  en  découle  cette  loi  : 

Pour  la  vapeur  désaturée  à  l'état, naissant  et  pro- 


duite sur  un  métal  soudant  à  l'état  liquide ,  la  vapori- 
sation a  lieu  en  raison  de  la  vitesse  de  :  i*  la  conduc- 
tibilité; a"  l'absorption  ;  3*  l'écoulement  du  calorique, 
qui  toujours,  et  seulement  dans  ce  cas,  est  emprunté 
à  l'état  sensible  et  latent ,  en  solidifiant  une  quantité 
X  dudit  métal  non  réfractaire,  et  non  plus  en  raison 
de  la  surface  offerte. 

L'affinité  de  l'étain  pour  le  fer  devient  à  la  longue 
une  cause  de  détérioration,  et  ce  qu'il  y  a  de  parti- 
cuher,  c'est  que  l'effet  produit  a  Heu  toujours  de 
haut  en  bas,  et  jamais  de  bas  en  haut;  par  exemple  : 
si  sur  de  l'étain  liquide  contenu  dans  un  vase  de  fer 
étamé  on  laisse  flotter  à  la  surface  une  plaque  de  fer 
étamé,  la  perforation  agira  sur  la  plaque  de  fer  flot- 
tante, en  laissant  intacte,  quel  que  soit  le  temps,  la 
partie  inférieure  delà  surface  intérieure  du  contenant; 
donc,  nous  le  répétons,  la  détérioration  produite  par 
l'affinité  n'a  lieu  qu'aux  surfaces  supérieures  de  l'étain. 

En  voici  la  cause  : 

La  différence  de  densité  entre  le  fer  et  l'étain, 
quoique  minime,  est  cependant  assez  grande  pour 
qu'il  y  ait  saturation  de  fer  dans  les  parties  basses  de 
l'étain;  dès  lors,  plus  d'affinité,  plus  de  détérioration. 
Pour  remédier  à  un  aussi  grave  inconvénient,  il  ne 
fallait  que  changer  la  densité  du  corps  pour  annihiler 
ses  affinités  chimiques;  c'est  pourquoi  nous  avons 
ajouté  une  partie  de  plomb  ;  moitié  par  moitié  est  l'al- 
liage qui  nous  parait  le  meilleur  comme  emploi. 

L*alliage  que  nous  venons  de  citer  n'a  pas  pour 
but  unique  de  faire  cesser  cette  fâcheuse  loi  d'affinité: 
le  plomb  dans  cet  alliage,  en  élevant  la  température 
du  point  de  fusion  d'environ  4o  à  5o  degrés ,  active 
la  puissance  d'effet  du  vaporisateur  et  empêche  ainsi 
un  certain  amas  de  liquide. 

L'adjonction  du  plomb  rend  aussi  la  chaudière 
inoxydable,  car  l'affinité  du  plomb  pour  l'oxygène  est 
bien  plus  grande  que  celle  du  fer. 

'Enfin  au  point  de  vue  industriel ,  cet  alliage  occa- 
sionne une  mise  de  fonds  moins  considérable. 

Le  vaporisateur  à  l'état  flottant,  tel  quil  est  conçu 
aujourd'hui,  est  un  grand  perfectionnement  dans  la 
loi  de  vaporisation;  le  contact  intime  et  incessant 
empêche  l'oxydation  et  distribue  uniformément  le 
calorique;  la  quantité  de  liquide  reçue  par  le  vapori- 
sateur agissant  par  son  poids ,  l'abaisse  plus  ou  moins, 
et  augmente  ainsi  les  surfaces  évaporantes. 

Le  vaporisateur  peut  donc ,  par  conséquent,  être  uti- 
lisé dans  le  sens  des  flotteurs  des  machines  ordinaires. 

Enfin  au  point  de  vue  industriel,  le  vaporisateur 
d'une  seule  pièce  offre  une  plus  grande  surface  de 
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vaporisation ,  une  construction  plus  facile  et  plus  éco- 
nomique «  et  ne  permet  plus  le  passage  de  Tétain  par 
le  joint  du  pjromètre  de  plomb ,  qu'il  était  presque 
impossible,  en  pratique,  de  rendre  étanche. 

Jus^'à  présent ,  la  chaudière  spbéroîdale  fonction- 
nait entre  aao  et  34o*  centigrades.  Bien  que  cet  écart 
ne  fût  point  une  cause  de  gène  pour  les  métaux  em- 
ployés dans  la  construction,  c'était  néanmoins  un 
problème  bien  important  à  résoudre  que  celui  d'avoir 
un  point  calorifique  immuable  en  dehors  de  toute 
acception  d'intelligence;  cette  solution  a  été  obtenue 
par  la  création  du  tbermostable ,  qui  a  pour  but  la 
transformation  de  l'excédant  d'un  point  fixe  calori- 
fique, ad  libitum,  en  une  quantité  de  vapeur  corres- 
pondante à  cet  excédant. 

Exemple  : 

Une  quantité  x  de  vapeur  est  produite,  mais  sa 
tension  thermométrique  monte  de  3o  degrés,  le  ther- 
mostable ne  fonctionnant  pas  ;  on  le  fait  fonctionner 
fout  à  coup,  et  il  se  passe  le  phénomène  suivant  : 

Abaissement  immédiat  thermométrique  de  3o  de- 
grés et  formation  d'une  quantité  de  vapeur  corres- 
pondante, c'est-à-dire  élévation  du  manomètre  en 
raison  directe. 

Une  des  grandes  lois  qui  découlent  de  ce  fait  est 
ia  transformation  du  calorique  sensible  de  la  vapeur 
en  calorique  latent  et,  comme  conséquence,  l'impos- 
sibilité absolue  de  porter  au  rouge  les  surfaces  de 
chaufiTe  du  générateur,  en  admettant  même  la  négli- 
gence ou  la  malveillance  du  chauffeur. 

Le  thermostable  est  basé  sur  la  dilatation  des 
liquides;  la  nature  du  liquide  est  évidemment  en 
rapport  avec  le  degré  d'élévation  thermométrique 
qu'il  doit  supporter  :  pour  le  générateur,  par  exemple, 
cela  peut  être  du  mercure ,  des  huiles  on  un  alliage 
quelconque,  tel  que  Talliage  Darcet;  à  des  tempéra- 
tures plus  basses,  comme  pour  le  condenseur,  on 
peut  employer  l'eau;  c'est  un  thermomètre  dont  la 
marche  ascendante  ou  descendante  est  mise  à  profit 
comme  puissance  mécanique  régulatrice. 

Au  point  de  vue  industriel,  cela  a  l'importance  de 
rendre  le  foyer  solidaire  du  manomètre,  sans  pour 
cela  s'interdire  la  possibilité  d'augmenter  instantané- 
ment la  pression  dans  un  cas  utile. 

L'application  du  tbermostable  à  la  sortie  des  gaz 
produits  de  la  combustion  est  un  fait  complètement 
neuf  en  industrie ,  et  qui  donne  la  solution  du  pro- 
blème suivant  :  a  quelle  température  doivent  se  dé- 
gager les  gaz  produits  de  la  combustion  après  avoir 
donné  le  plus  d'effet  utile  possible  P 


Au  point  de  vue  industriel ,  on  comprend  l'avan- 
tage et  l'économie  immense  qui  résulte  d*un  appareil 
chargé  de  régulariser  le  foyer,  et  de  forcer  tout  le 
calorique  possible  à  se  transformer  en  puissance  dy- 
namique. 

Le  nouveau  générateur  à  pression  fixe  par  les  so- 
lides et  les  liquides  est,  comme  l'ancien,  basé  sur 
cette  loi  applicable  seulement  à  la  vapeur  désalurée  : 
transformer,  après  l'effet  utile  mécanique ,  la  chaleur 
contenue  dans  la  vapeur  perdue  en  une  nouvelle  va- 
peur constituant  à  son  tour  une  autre  force  dyna- 
mique. Exemple  :  si  Ton  fait  passer  de  la  vapeur  d'eau 
sortant  d'un  cylindre  et  ayant  encore  loo  et  quelques 
degrés  thermométriques  sur  une  quantité  donnée  de 
liquide  vaporisable  à  45  degrés,  la  vapeur  d'eau  se 
condensera,  abandonnant  son  calorique  sensible  et 
son  calorique  latent  au  profit  d'une  quantité  de  va- 
peur produite  avec  une  pression  x  dans  le  liquide 
vaporisable  à  45  degrés. 

Pour  la  vapeur  désaturée ,  l'énoncé  reste  le  même , 
les  chiffres  seuls  changent. 

n  fonctionne  en  vertu  des  lois  de  la  pesanteur  '. 

Le  même  résultat  est  obtenu  par  le  régénérateur  à 
pression  fixe,  par  les  gaz  ou  vapeurs;  il  fonctionne 
en  vertu  des  lois  suivantes  : 

1**  La  pression  des  gaz  ou  vapeurs  agit  comme 
pesanteur  en  raison  des  surfaces  offertes; 
'    a**  Son  élasticité  agit  aussi  comme  pesanteur  sur  le 
liquide  alimentaire. 

Au  point  de  vue  industriel ,  il  occupe  moitié  moins 
de  place,  ce  qui  est  une  question  de  premier  ordre 
pour  les  locomotives ,  locomobiles  et  bateaux  à  vapeur, 
et ,  somme  toute ,  son  coût  est  réduit  de  plus  de  moitié. 

La  pratique  nous  ayant  démontré  que  les  surfaces 
pouvaient  être  considérablement  réduites  dans  les 
condenseurs,  nous  donnons  pour  formule  de  cons- 
truction celle  dont  nous  nous  servons ,  et  qui  nous  a 
donné  jusqu'à  ce  jour  les  meilleurs  résultats  :  o"*,3o2 1 
de  surface  de  condensation  par  cheval. 

On  comprend  dès  à  présent  l'utilité  du  thermo- 
stable au  condenseur,  il  donne  la  solution  de  ce  pro- 
blème :  quelle  est  la  quantité  d'eau  nécessaire  à  une 
température  donnée  pour  conserver  toujours  au  li- 
quide ambiant  de  condensation  la  température  exacte 
du  plus  grand  effet  utile  obtenu  ? 

Au  point  de  vue  industriel,  cette  application  a  une 
très-grande  importance,  la  vapeur  désaturée  à  Tétat 
naissant  ayant,  d'une  part,  la  propriété  de  se  con- 
denser spontanément,  même  dans  un  milieu  relative- 

*  Tome  XIII,  page  a  s  8. 
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ment  Irès-élevé,  70  degrés;  de  l'autre,  cette  vapeur, 
ramenée  même  au-dessous  de  son  point  de  saturation 
par  son  passage  dans  le  générateur,  faisant  qu'une 
quantité  d'eau  très-minime  devient  suffisante  pour  la 
transformation  du  fluide  élastique  à  Tétat  liquide,  il 
en  résulte,  avec  l'emploi  du  thermostable,  que  Ton 
peut  établir  des  machines  pn eu mato- calorifiques, 
c  est-à-dire  à  condensation ,  dans  les  endroits  où  cela 
était  impossible  à  cause  de  la  rareté  de  Teau. 

L'alimentation  à  l'eau  distillée  par  la  machine  elle- 
même  offre  un  très-grand  intérêt  ;  la  pratique  nous  a 
démontré  qu'il  ne  fallait  que  1  décilitre  par  heure  et 
par  force  de  cheval  pour  récupérer  les  pertes  dans 
une  machine  usuelle. 

Le  refroidissement  d'un  liquide  par  les  gaz  est 
chose  neuve  dans  son  application  industrielle;  on  a 
fait  des  chaudières  tubulaires  pour  échauffer  les  li- 
quides par  les  gaz,  mais  on  n'a  pas,  que  je  sache, 
utilisé  le  principe  inverse. 

Prendre  l'air  à  la  plus  grande  vitesse  possible,  et 
cela  non-seulement  sans  l'emploi  d'une  force  motrice, 
mais  encore  en  diminuant  la  résistance  due  au  milieu 
ambiant,  ce  qui  est  une  force  gagnée,  le  faire  passer 
sur  la  surface  du  liquide  à  refroidir  et  dans  des  tubes 
offrant  une  surface  connue ,  cela  donnera  évidemment 
comme  conséquence  un  résultat  frigorifique  x  en  re- 
lation avec  la  vitesse  de  l'air. 

La  locomotive  prleumato-calorifique  ou  à  conden- 
sation résout  un  problème  que  l'on  n'osait  même  pas 
énoncer;  en  effet,  on  devait  s'effrayer  de  l'énorme 
quantité  de  vapeur  que  l'on  avait  à  annihiler  en  si 
peu  de  temps;  mais  si,  en  face  de  cette  vérité  fatale, 
on  veut  résumer  ce  que  nous  avons  dit  jusqu'à  présent, 
on  se  convaincra  comme  nous  de  la  facilité  d'une 
pareille  œuvre. 

Par  exemple ,  la  locomotive  à  ébullition ,  telle  qu'elle 
existe  aujourd'hui ,  marche  à  la  pression  de  six  à  sept 
atmosphères;  avec  le  même  cylindre  et  la  même  sur- 
face de  piston ,  nous  pouvons  atteindre  et  même  dé- 
passer le  même  effet  dynamique,  sous  une  pression 
réduite  de  moitié,  soit  de  trois  à  quatre  atmosphères. 

Voici  l'explication  de  ce  phénomène  :  toute  force 
présuppose  un  moteur;  à  toute  force  aussi  est  opposée 
une  résistance;  donc  la  vapeur  animée  d'une  puis- 
sance de  six  à  sept  atmosphères  et  qui  refoule  un 
piston  trouve  devant  elle  une  résistance  égale  au 
moins  à  une  atmosphère  un  quart,  plus  l'atmosphère 
gazeuza  qui  nous  entoure;  en  outre,  la  densité  de  la 
vapeur  saturée,  qui  est  d'environ  deux  tiers  plus 
jurande  que  celle  dont  nous  nous  occupons  aujour- 


d'hui, produit  dans  son  parcours  une  résistance  que 
nous  estimons  à  peu  près  à  une  demi-atmosphère; 
enfin  l'eau  dans  la  vaporisation  ordinaire,  entraînée 
à  l'état  vésiculaire,  oppose  une  résistance  d'un  quart 
d'atmosphère  au  moins,  d'où  : 

Total, de  la  puissance 7'*" 

là,   de  la  résistance »...   3     i/4 

Total  de  l'effet  utile  théorique 3'*"3//i 

Si  nous  admettons  que  la  vapeur  désaturée  à  l'état 
naissant  offre  une  résistance ,  dans  son  parcours ,  égale 
à  sa  densité  moins  l'état  vésiculaire,  nous  obtiendrons 
pour  produit  un  huitième  d'atmosphère  comme  ré- 
sistance; et  comme  nous  avons  de  l'autre  côté  du 
piston  :  1*  une  diminution  d'un  quart  du  volume 
général  dû  à  l'expansion  de  la  vapeur;  a*  moitié  du 
volume  général  dû  au  passage  de  la  vapeur  dans  le 
régénérateur;  3"  enfin,  annihilation  complète  dans  le 
condenseur,  il  s'ensuit  que  le  frottement  a  été  nul 
du  côté  inverse  de  4a  puissance ,  et  que  la  vapeur  du 
générateur  a  dû,  par  conséquent,  produire  le  plus 
grand  effet  utile  possible,  puisque  son  expansion 
s'effectuait  dans  le  vide,  ce  qui  donne  pour  résultat 
une  pression  effective  égale  à  sept  atmosphères  de 
vapeur. 

Ceci  démontré,  le  seul  obstacle  qui  reste  encore 
est  le  moyen  pratique  de  condenser  une  pression  de 
3  atmosphères  3/d ,  en  vue  de  la  rapidité  de  l'écoule- 
ment de  vapeur  ;  il  est  depuis  longtemps  résolu  par 
la  pratique  dans  les  machines  fixes  ;  quant  à  la  théorie, 
elle  a  été  donnée  plus  haut. 

S  3. 

TROISIÈME    PARTIE. 

Exposé,  marche  et  description  de  Tepsemble  des  appareils 
formant  la  machine  dile/)iieumafo-ca2or(/i^iiej  et  applicable, 
soit  aux  machines  fixes ,  soit  aux  locomobiles ,  locomotives 
et  bateaux  à  vapeur. 

Comme  l'ensemble  du  système  est  le  même  pour 
toutes  les  machines,  fixes,  locomobiles  ou  locomo- 
tives, nous  ne  ferons  qu'une  description  générale, 
nous  arrêtant  toutefois  à  chacun  des  appareils  cons- 
tituants pour  les  décrire  et  expliquer  la  place,  le  but 
et  le  rôle  de  chacun. 

Le  feu  s'allume  sous  le  générateur,  le  calorique  est 
absorbé  par  les  surfaces  directes  offertes  au  feu,  les- 
quelles répondent  à  8  décimètres  carrés  par  cheval- 
vapeur.  Il  est  absorbé  d'une  façon  d'autant  plus  ra- 
pide, qu'il  se  trouve  en  présence  de  métaux  bons 
conducteurs  ;  il  en  est  de  même  pour  les  surfaces  de 
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chauffe    indirectes,  qui  répondent  à  36  décimètres 
carrés  par  force  de  cheval-vapeur. 

11  n*existe  aucune  solution  de  continuité  dans  la 
conductibilité,  puisqu'il  y  a  soudure  entre  les  deux 
surfaces  de  métal  réfractaire. 

Il  y  a  trois  moyens  connus  de  relier  les  métaux 
entre  eux,  pour  la  conductibilité  calorifique. 

Le  premier  consiste  à  roder  les  surfaces  entre  elles , 
afin  de  faire  la  juxtaposition  la  plus  parfaite. 

Le  deuxième  consiste  à  appliquer  par  une  puis- 
sante pression  les  métaux  les  uns  conire  les  autres , 
exemple  :  le  laminoir. 

Le  irobième  consbte  à  les  souder  entre  eux  par  un 
métal  inlerpositeur,  ayant  de  Taffinité  pour  les  deux 
autres  métaux  devant  être  reliés. 

Dans  un  petit  opuscule  publié  il  y  a  une  dizaine 
d'années,  j'ai  démontré  que  la  conductibilité  était  re- 
tardée de  100  et  quelques  degrés  par  le  premier 
mode ,  de  4o  et  quelques  degrés  par  le  deuxième ,  et 
de  3  degrés  seulement  par  le  troisième. 

En  industrie,  on  peut  donc  regarder  ce  dernier 
comme  produisant  une  homogénéité  calorifique. 

En  pratique,  quelle  que  soit  la  force  que  représente 
la  chaudière,  il  faut  de  a 3  à  26  minutes  pour  que  le 
matelas  métallique  non  réfractaire  soit  à  fétat  de 
fusion;  à  ce  moment,  le  liquide  contenu  dans  le  gé- 
nérateur à  pression  fixe  pour  F  alimentation,  que  Ton 
a  préalablement  mis  à  l'état  de  marche ,  est  prêt  à 
s'écbapper  par  la  section  donnée  à  lalimentateur,  la- 
quelle section  répondra  nécessairement  à  la  pression 
à  laquelle  on  veut  faire  marcher  la  machine. 

Le  générateur  possède  donc  une  masse  métallique 
capable  d'emmagasiner  une  certaine  somme  de  calo- 
ries d^tinées ,  d'une  part ,  à  combler  les  lacunes  du 
foyer,  et  de  fautre,  à  obtenir  une  génération  plus  ou 
moins  aciive  dans  le  même  laps  de  temps,  ce  qui ,  tout 
d'abord ,  permet  d'apercevoir  que  la  chaudière  est  de- 
venue, par  ce  fait,  un  instrument  de  précision;  dès 
lors,  le  liquide  entre  dans  le  vaporisateur  et  là  se 
transforme  spontanément  en  vapeur  désaturée,  dont  la 
température  est  égale  au  milieu  dans  lequel  elle  s'est 
engendrée;  elle  ne  peut  arriver  à  la  prise  de  vapeur 
qu'en'  suivant  le  contour  formé  par  la  cloche  faisant 
office  d'obturateur. 

Le  but  de  cet  appareil  est  de  forcer  la  vapeur  à  lé- 
cher toute  la  paroi  interne  de  la  virole  ou  cylindre 
constituant  le  générateur  et  d'emprunter  ainsi  ou 
rendre  le  calorique  nécessaire  à  féquilibre  calorifique 
constant  que  doit  posséder  f  ensemble  de  l'appareil. 

La  prise  de  vapeur  est  ouverte,  la  vapeur  agit  sous 


le  piston  avec  ou  sans  détente  ;  là  elle  utilise  toute  sa 
force  d'expansion,  puis,  son  effort  accompli,  elle 
s'échappe  par  la  lumière  du  tiroir  dans  la  section  tu- 
bulaire  du  régénérateur. 

Il  se  passe  ici  un  phénomène  particulier  dû  à  l'em- 
ploi de  la  vapeur  désaturée  à  l'état  naissant  :  cette  va- 
peur, possédant  toute  sa  force  dynamique ,  ne  cède  là 
qu'une  partie  de  ses  propriétés,  et  son  calorique  est 
abandonné  dans  son  parcours  au  régénérateur,  au 
profit  du  liquide  alimentaire ,  qui  est  porté  à  la  tempé- 
rature de  i4o  à  i5o*  centigrades  (5  à  6  atmosphères). 

Il  y  a  donc  là  génération  de  vapeur  saturée,  c'est- 
à-dire  passage  d'une  quantité  donnée  de  calorique 
sensible  à  fétat  latent,  aGn  de  produire  une  quantité 
correspondante  de  vapeur. 

Dans  la  marche  normale ,  l'appareil  pneumato-calo- 
rifique  doit  toujours,  autant  que  faire  se  peut,  être  à 
la  plus  basse  tension  manométrique ,  car  ici ,  contrai- 
rement aux  lois  sur  la  vapeur  saturée,  le  maximum 
d'économie  de  combustible  et  d'effet  utile  a  lieu  sous 
la  moindre  pression. 

L'inéqiiilibre  existant  entre  le  régénérateur  (5  at- 
mosphères de  pression)  et  le  générateur  (souvent  une 
atmosphère  effective)  se  compense  par  la  section  de 
l'alimentateur  qui  divise  la  quantité  dans  le  temps. 

Laissons  de  côté  la  vapeur  formée  dans  le  régéné- 
rateur, sur  laquelle  nous  reviendrons  tout  à  fheure, 
et  suivons  la  vapeur  depuis  son  entrée  dans  le  régé- 
nérateur jusqu'à  son  arrivée  au  condensateur. 

A  sa  sortie  du  régénérateur,  elle  est  devenue  satu- 
rée et  a  même  perdu  une  grande  partie  de  l'eau  qui 
l'a  engendrée;  elle  a,  par  ce  fait,  augmenté  de  den- 
sité et  s'est  transformée  en  vapeur  sursaturée  ou  hy- 
grométrique n'ayant  qu'une  tension  relative  à  la  tem- 
pérature de  4o  à  80  degrés. 

On  peut  donc,  sur  ce  fait,  étabfir  une  formule; 
nous  la  donnerons  sous  peu ,  avec  le  détail  des  appa- 
reils ad  hoc  qui  nous  servent  en  ce  moment  à  cette 
étude  importante. 

Examinons  maintenant  la  vapeur  à  son  entrée  dans 
le  condensateur  :  ici  se  passe  un  phénomène  que  nous 
ne  chercherons  pas  à  expliquer  scientifiquement,  nous 
bornant  à  indiquer  les  faits. 

Lorsque,  pour  la  première  fois,  la  vapeur  se  trouve 
en  contact  avec  le  milieu  ambiant  donné  par  feau  (ce 
milieu  varie  entre  8  et  i5  degrés),  par  un  rapproche- 
ment assez  curieux ,  et  qui  tient  sans  aucun  doute  à  son 
origine,  elle  meurt  comme  elle  est  née^  c'est-à-dire 
spontanément. 
*     En  effet,  l'eau,  à  son  entrée  dans  le  générateur. 
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passe  sar-le-cbamp,  en  présence  du  calorique,  de  l'état 
liquide  à  Tétat  gazeux;  et  à  son  entrée  dans  le  con- 
densateur, en  présence  du  liquide  réfrigérant,  elle  re- 
prend immédiatement  son  premier  état,  c'est-à-dire 
qu  elle  passe  spontanément  de  Tétat  gazeux  à  Tétat 
liquide,  même  dans  un  milieu  dont  la  température 
atteint  souvent  70  degrés. 

D'après  les  expériences  faites,  on  peut  conclure  que 
la  vitesse  de  condensation  est  en  raison  de  la  distance 
thermométrique  qui  sépare  la  vapeur  du  liquide  réfri- 
gérant avec  une  progression  incessamment  décrois- 
sante ;  ainsi ,  la  vapeur  saturée  à  1 00  degrés  se  condense 
rapidement  dans  un  milieu  à  o,  et  cette  condensation 
est  impossible  dans  un  milieu  a  4o  degrés. 

La  vapeur  désaturée  à  3oo  degrés  se  condense 
même  dans  un  milieu  à  100  degrés,  et  cette  conden- 
sation serait  probabletnent  impossible  dans  un  milieu 
à  i5o  degrés. 

D'où  il  résulte  que  la  vapeur  désaturée  à  l'état 
naissant  n'est  pas  d*une  même  nature  constitutive  que 
celle  qui  est  produite  par  ébullition. 

Le  condensateur  est  construit  de  fa^n  à  être  tou- 
joiirs  étancbe  ;  l'eau  formée  est  enlevée  constamment 
par  la  pompe  à  air. 

D'après  ce  que  nous  avons  énoncé  précédemment , 
on  voit  qu'il  y  a  dans  ce  nouveau  mode  deux  faits  qui 
distinguent  complètement  la  vapeur  désaturée  à  l'état 
naissant  de  la  vapeur  produite  par  TébuUîtion. 

Le  premier  est  la  génération,  qui ,  en  se  produisant 
dans  un  milieu  à  une  haute  température ,  donne  spon- 
tanément naissance  à  une  vapeur  à  T équilibre  de  ce 
milieu  et  qui  possède  moins  de  calories  sous  le  même 
volume  qu'une  somme  égale  de  vapeur  saturée. 

Le  second,  sur  lequel  nous  appelons  sérieusement 
l'attention,  car  il  est  d'une  immense  portée,  c'est 
que,  par  suite  du  vide  qui  a  lieu  par  l'annihilation 
spontanée  de  la  vapeur  désaturée,  il  se  produit  sous 
le  piston  de  la  machine  une  force  réelle  qui  n'existe 
pas  par  l'emploi  de  la  vapeur  saturée,  ainsi  que  nous 
allons  le  démontrer. 

En  efifet,  que  se  passe-t-il  en  ce  moment  avec  la  va- 
peur saturée  ?  Sous  une  puissance  effective  donnée , 
elle  oblige  le  piston,  dans  sa  marche  ascendante,  à 
vaincre  la  résistence  qu'on  lui  a  opposée  ;  mais  ;  à  la 
marche  descendante,  elle  oppose  à  son  tour  une  ré- 
sistance, appelée  contre-pression,  et  qui  ne  peut  être 
amoindrie  qu'à  l'aide  de  l'amplitude  des  sections  de 
dégagement,  et  le  vide  qui  est  produit  par  le  conden- 
sateur ne  fait  qu'activer  la  vitesse  de  dégagement  de  la 
vapeur  dans  une  relation  donnée;  il  s'ensuit  que  la 


vapetir,  dans  ce  cas,  joue  le  rôle  d'un  matelas  inter- 
positeur  qui  annihile  d'autant,  par  son  expansion  in- 
définie, la  pesanteur  atmosphérique  dont  on  désire  se 
servir,  et  tous  les  travaux  entrepris  sur  la  détente  dé- 
montrent ce  fait  jusqu'à  l'évidence;  en  effet,  détendre 
la  vapeur  n'est  pas  accroître  sa  puissance  mais  amoin- 
drir d'autant  la  contre-pression. 

Dans  la  vapeur  désaturée,  au  contraire,  aussitôt  la 
résistance  vaincue ,  la  vapeur,  ne  pouvant  subsister  en 
se  détendant  dans  un  espace  libre,  cède  spontanément 
son  calorique  au  milieu  qui  l'entoure  (le  régénérateur) , 
se  transforme  à  l'état  liquide,  par  conséquent,  ne 
peut  plus  agir  comme  matelas  interpositeur  et  permet 
ainsi  un  emploi  presque  complet  de  la  pesanteur  at- 
mosphérique. 

La  vapeur  engendrée,  revenue  à  son  état  primitif 
(eau),  est  aspirée  par  la  pompe  à  air,  a  simple  ou  à 
double  effet,  mais  toujours  cinq  fois  plus  petite  que 
pour  la  vapeur  saturée,  et  cette  eau  distillée  sert, 
ad  îibitam,  à  l'alimentation^;  dans  ce  cas,  cette  eau 
distillée  est  refoulée  dans  la  partie  inférieure  du  cpn- 
densateur,  et  sert  en  même  temps  de  réfrigérant,  pub 
elle  est  reprise  par  la  pompe  alimentaire ,  à  5o  ou  60 
degrés,  qui  l'envoie  dans  le  régénérateur  à  pression 
fixe  pour  l'alimentation. 

Dans  le  cas  où  l'on  ne  juge  pas  à  propos  de  se  ser- 
vir de  l'eau  de  condensation,  la  pompe  alimentaire 
puise  directement  l'eau  dans  la  bâche  du  condensateur 
pour  l'envoyer,  ainsi  que  dans  le  cas  précédent,  sous 
le  régénérateur  à  pression  fixe  pour  l'alimentation. 

Quant  au  condensateur,  qui  produit  son  effet  par 
simple  contact  et  dont  nous  avons  décrit  le  rôle  à  l'in- 
térieur, nous  devons  ici  ajouter  que,  grâce  aux  phéno- 
mènes dont  nous  avons  parlé  à  propos  de  la  différence 
qui  existait  entre  la  vapeur  ordinaire  et  la  vapeur  dé- 
itaturée  à  l'état  naissant  après  son  effet  utile  sur  le  pis- 
ton, nous  n'avons  besoin  que  d'une  quantité  d'eau 
infiniment  moindre  pour  la  condensation,  puisque, 
entre  autres  causes,  ainsi  qu'on  l'a  déjà  dit,  la  con- 
densation a  parfaitement  lieu,  même  dans  un  milieu 
de  70  degrés. 

Au  reste,  cette  quantité  d'eau  n'est  pas  arbitraire- 
ment donnée,  puisque  la  pompe  ou  le  robinet  d'écou- 
lement est  commandé  par  le  thermostable  réfrigé- 
rant, qui  agit  toujours  d'une  façon  immuable  et 
mathématique. 

*  D'après  des  expériences  faites  en  i^5o  et  1 85 1,  il  suffit  d'ajou- 
ter à  cette  eau  de  condensation  1  litre  d'eaa  par  force  de  cheval 
et  par  10  lienres  de  travail,  dans  les  machines  usuelles,  pour  ré- 
tablir l'équilibre  des  ptrtes. 
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Des  explications  et  de  la  description  qui  précè- 
dent, il  résulte  que  le  générateur  est  alimenté  par  un 
liquide  ayant  une  tension  thermométrique  égale  à 
1 5o  degrés ,  tension  qui  n*a  d'autre  source  que  le  ca- 
lorique soustrait  à  la  vapeur  après  son  effet  utile,  qui 
est ,  dans  ce  cas ,  transformée  en  puissance  expahsive. 

Cette  partie  du  régénérateur  représente  une  chau- 
dière tubulaire,  qui  na  d'autre  foyer  que  la  vapeur 
déjà  utilisée  mécaniquement. 

Ce  phénomène  s'explique  par  la  différence  de  ten- 
sion thermométrique  qui  existe  entre  la  vapeur  désa- 
turée et  la  vapeur  saturée ,  ce  qui  permet  à  la  première 
de  se  comporter,  vis-à-vis  de  Teau ,  exactement  comme 
la  deuxième  se  comporte  vis-à-vis  de  Téther,  en  en- 
gendrant de  la  vapeur  avec  pression. 

L^eau  d'alimentation  se  trouve  donc  enfermée  dans 
Je  régénérateur  sous  une  pression  stable  de  5  atmos- 
phères, elle  est  à  Tétat  liquide  comme  dans  la  mar- 
mite de  Papin,  elle  s'échappe  dans  la  chaudière  par 
rissue  qu  on  lui  a  donnée  ;  cette  issue  variable  et  cal- 
culée à  l'avance  n'est  aulre  que  l'alimentateur. 

Cet  instrument,  à  l'aide  duquel  on  obtient  instan- 
tanément la  pression  que  l'on  désire,  et  que  l'on  peut 
faire  varier  indéfiniment,  est  commandé  d'une  &çon  . 
permanente  par  le  thermostable  du  générateur,  et  en 
outre  à  la  main  parle  chauffeur;  le  thermostable  par 
sa  dilatation  agit  directement  sur  la  valve  d'introduc- 
tion de  l'alimentateur,  et  corrige  ainsi  à  chaque  ins- 
tant les  erreurs  du  foyer. 

Quant  aux  foyers ,  nous  donnons  les  formulés  de 
construction  aujourd'hui  rectifiées  par  l'expérience. 

Enfin ,  le  thermostable  rostre  conunande  le  foyer 
en  agissant  directement  par  l'influence  calorifique  des 
gaz  produits  de  la  combustion ,  en  augmentant  ou  di- 
minuant naturellement  le  tirage  en  raison  de  l'effet 
utile  produit  par  la  comjbustion. 

Les  appareils  dits  de  sûreté  dans  les  chaudières  or- 
dinaires sont  re^nplacés  par  les  trois  organes  suivants  : 

i"  Le  pyromètre>sifi9et ,  qui  a  pour  but  d'avertir  le 
chauffeur  qu*il  est  au  point  maximum  de  calorique , 
ce  point  pour  la  bonne  marche  des  machines  est  arbi- 
trairement fixé  à  Sao  degrés  (fusion  du  plomb)  ;  pour 
certaines  apj^cations  spéciales  où  l'on  aurait  besoin 
de  vapeur  à  une  plus  haute  température,  le  plomb 
du  pyromètre  pourrait  être  remplacé  par  le  zinc  à 
433  degrés,  l'antimoine  à  432  degrés,  ou  un  alliage 
fondant  à  la  température  que  l'on  désire  obtenir. 

La  lacune  laissée  par  les  métaux  peut  être  remplie 
par  des  sels  dont  le  point  de  fusion  est  connu  ;  exemple  : 
l'azotate  de  potasse,  qui  se  liquéfie  vers  3oo  degrés. 


Cet  appareil  n'est  utile  que  dans  le  cas  où,  par  suite 
de  maladresse  ou  d'oubli,  le  thermostable  ne  fonc- 
tionnerait pas; 

2*  L'agitateur,  qui  a  pour  but  d'indiquer  au  chauf- 
feur le  moment  de  sa  mise  en  train,  et  aussi  le  point 
minimum  de  sa  bonne  marche; 

3*  Le  purgeur,  qui  a  pour  but  de  donner  à  chaque 
instant  la  nature  de  la  vapeur  employée  ;  cette  nature 
se  juge  à  l'œil  et  peut  être  basée  sur  ceci  : 

Vapeur  complètement  incolore  donnée  par  le  pur- 
geur, 6  à  700  degrés. 

Cet  état  ne  peut  jamais  exister  qu'avec  l'intention 
de  le  faire  naître,  et  en  suspendant  la  fonction  des 
appareils  avertisseurs  et  celle  du  thermostable. 

Vapeur  légère ,  teinte  bleu  d'azur  foncé ,  3  à  4oo  de- 
grés. 

Vapeur  légère,  teinte  bleu  d'azur  clair,  25o  à  3oo 
degrés. 

Vapeur  pesante,  teinte  bleu  clair,  200  à  260 degrés. 

Vapeur  lourde ,  floconneuse  et  jaunâtre,  180  à  200 


Vapeur  lourde,  floconneuse  et  blanche,  i5oà  180 
degrés. 

Floconneuse,  blanche  et  humide,  au-dessous  de 
i5o  degrés. 

Comme  les  explosions  sont  impossibles  dans  cette 
machine,  il  s'ensuit  une  sorte  d'inertie  de  la  part  du 
chauffeur,  ce  qui  est  cause  que ,  dans  la  marche  pra- 
tique, on  a  fait  l'adjonction  d'un  petit  tube  envoyant 
un  très-mince  jet  de  vapeur  sur  la  porte  du  foyer;  par 
ce  fait,  le  chauffeur  est  toujours  averti  du  refiroidisse- 
ment  de  son  appareil  par  le  bruit  du  filet  d'eau  se  va- 
porisant sur  la  porte  du  foyer. 

Le  purgeur  sert  aussi  à  nettoyer  la  chaudière  des 
sédiments  de  toute  espèce  qui  ne  se  déposent  qu'à 
l'état  pulvérulent,  sans  jamais  adhérer  au  métal,  ainsi 
que  nous  l'avons  démontré  dans  notre  addition  prise 
en  i85i'; 

à!"  Le  robinet  à  trois  eaux  faisant  partie  constituante 
de  l'alimentation  et  ayant  pour  but  de  constater  la 
quantité  d'eau  consommée  dans  le  générateur,  et  le 
nettoyage  de  toute  la  partie  tubulaire  reliant  le  régé- 
nérateur à  l'alimentateur,  par  la  pression  du  liquide 
et  de  l'alimentateur  au  sein  même  de  la  chaudière  par 
la  pression  de  la  vapeur  ; 

5**  Enfin  diverses  soupapes  laissant  échapper  le 
trop- plein  de  vapeur  dû  seulement  à  la  négligence  du 
chauffeur,  puisque  cette  machine  est  conçue  de  façon 
à  ne  créer  que  ce  qu'elle  consomme  ; 

'  Tome  XIII,  page  228. 
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Spécialement  pour  les  locomotives,  deux  appareils 
en  plus  : 

Le  premier,  nommé  réfrigérant  à  air,  a  pour  but  de 
refroidir  Teau  du  tender  servant  à  la  condensation  ; 
il  agit  par  TinsulHalion  de  lair  dû  à  la  vitesse  de  la 
locomotive  sur  la  surface  du  liquide  et  dans  son  sein 
par  des  tubes  ;  le  second ,  ce  même  mode  d*insufflation 
appliqué  à  augmenter  la  rapidité  de  sortie  des  gaz  pro- 
duits de  la  combustion  activant  ainsi  Tappel  de  Tair. 

Deux  espèces  de  joints  créés  pour  les  hautes  tem- 
pératures sont  employés  dans  ces  machines,  joints 
mobiles  et  joints  fixes. 

Les  premiers  sont  composés  en  poids  d'un  mé- 
lange de  : 

Poussière  d'amiante 60 

Carbure  de  fer  pulvérisé l\o 

Eau  jusqu*à  consistance  de  pâte. 

Et  pour  les  stuflBng-box  de  cylindres  moteur*  : 

Amiante  longue 80 

Filasse  longue ao 

Le  tout  mis  entre  deux  tresses  de  chanvre  et  huilé. 

Les  joints  fixes  sont  faits  d'un  mélange  de  : 

Mastic  de  minium 66 

Poussière  d'amiante 34 

PI.  XXXIX. 

Fig.  1,  générateur  simple,  foyer  ordinaire,  éléva- 
tion et  coupe  de  face. 

Fig.  2 ,  coupe  horizontale. 

Fig.  3,  virole  et  fond  de  générateur  à  surfaces  mul- 
tiples et  tubulairet),  coupe  de  face  et  élévation. 

Fig.  4,  même  appareil,  coupe  de  profil. 

Fig.  5,  générateur  tubulaîre  à  foyer  intérieur  avec 
enveloppe  isolante ,  élévation  et  coupe  de  face. 

Fig.  6,  plan  et  coupe  horizontale. 

Fig.  7,  le  même  appareil,  coupe  de  profil. 

Fig.  8,  le  même  appareil ,  coupe  horizontale  et  plan. 

Fig.  9,  alimenta teur  à  section  longitudinale  et  à 
mouvement  curviligne  agissant  directement  sur  un 
cône  par  vis  de  pression;  élévation  et  coupe  de  face. 

Fig.  10,  plan  de  falimentateur. 

Fig.  11,  alimentateur  à  valve  plane,  à  glissement 
simple  par  bras  de  levier,  à  mouvement  rectiligne  avec 
point  d'attache  fixe ,  et  agissant  par  vis  de  pression , 
élévation  avec  indication  de  mouvement. 

Fig.  1 2 ,  plan  de  l' alimentateur,  fig.  1 1 . 

Fig.  1 3 ,  coupe  verticale  de  la  figure  1 1 . 

Fig.  I*,  pi.  XLI,  alimentateur  à  glissière-tiroir  com- 
mandé par  la  vis  d'appel,  avec  vis  de  compression, 
agissant  sur  un  ressort;  élévation  et  coupe  de  face;  la 
glissière-tiroir  est  vue  fermée.  • 


Fig.  2,  élévation  et  coupe  horizontale  de  la  fig.  1. 

Fig.  1,  pi.  XL,  thermostable  appliqué  aux  généra- 
teurs. 

Fig.  2  ,  thermostable  réfrigérant  appliqué  aux  con- 
denseurs. 

Fig.  3,  pKXL,  thermostable  registre,  élévation  et 
coupe  de  face. 

Fig.  4«  plan  et  coupe  horizontale  du  thermostablc 
registre. 

Fig.  5 ,  pi,  XL,  régénérateur  à  pression  fixe  pour 
l'alimentation ,  agissant  par  la  force  d'inertie  des  so- 
lides ,  élévation  et  coupe  de  face. 

Fig.  6,  plan  et  coupe  horizontale  de  la  figure  1. 

Fig.  7  ,  force  d'inertie  par  les  liquides  (poids  hy- 
draulique] ,  élévation  et  coupe  de  face. 

Fig.  8,  plan. 

Fig.  9 ,  régénérateur  à  pression  fixe ,  agissant  par 
la  force  d'expansion  de  la  vapeur  ;  élévation  et  coupe 
de  face. 

Fig.  3,  pi.  XLI,  régénérateur  à  pression  fixe  agis- 
sant par  l'élasticité  des  gaz. 

Fig.  4»  condensateur  à  surfaces  réduites,  avec  appli- 
cation du  thermostable  ;  élévation  et  coupe  de  face. 

Fig.  5,  coupe  horizontale  dudit  condensateur. 

Fig.  6,  application  du  système  pneumato-calori- 
fique  à  une  locomobile  servant  de  moteur,  soit  pour 
Tagriculture ,  soit  pour  tout  autre  emploi  ;  élévation  et 
coupe  longitudinale. 

Fig.  7,  plan  de  la  figure  6. 

Fig.  1  o ,  pi.  XL ,  application  du  système  pneumato- 
calorifique  aux  locomotives,  avec  générateur  tabulaire 
monté  sur  son  bâti  et  ses  roues;  élévation  et  coupe 
longitudinale.. 

Fig.  1 1 ,  plan  et  coupe  du  générateur  sur  son  bâti 
et  ses  roues. 

Fig.  1 2  ,  élévation  du  générateur  et  coupe  suivant 
AB. 

Fig.  1 3,  tender  et  condensateur  â  courant  d'air  réfri- 
gérant ;  élévation  et  coupe  transversale. 

Fig.  i4.  tender  et  condensateur,  coupe  longitudi- 
nale ,  avec  réfrigérant  à  air. 

Fig.  8,  9  et  10,  pi.  XLI,  application  du  système 
pneumato-calorifique  à  une  locomobile  servant  de 
moteur  à  un  bateau. 

Fig.  8,  élévation  et  coupe  longitudinale  de  la 
coupe  et  des  générateurs. 

Fig.  9 ,  élévation  et  coupe  verticale. 

Fig.  1  o ,  coupe  horizontale. 

Fig.  1 ,  pi.  XLn ,  pompe  à  air  employée  dans  le  sys- 
tème pneumato-calorifique  ;  élévation  et  coupe  de  face. 
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Fig.  2 ,  plan  de  la  figure  i . 

Fig.  a',  coupe  horizontale  du  clapet. 

Fig,  2*,  plan  du  clapet, 

Fig.  3,  pi.  XLII,  pompes  alimentaires  à  trois  cy- 
lindres conjugués,  dont  deux  marchent  ad  îihUum  à 
la  main  ou  par  la  machine. 

Fig.  h  *  plongeur  indiqué  avec  son  levier  de  marche 
à  la  main. 

Fig.  5,  profil  desdites  pompes  conjuguées. 

Fig.  6,  plan  et  coupe  horizontale  des  soupapes 
des  pompes  de  la  figure  3. 

Fig.  7 ,  plan  correspondant  à  la  figure  3. 

PL  XXXIX. 

A ,  virole  ou  cylindre  des  générateurs  ;  ce  cylindre , 
représentant  le  cube  de  vapeur  contenu  dans  le  géné- 
rateur, doit  être  construit  en  vue  de  Inapplication  du- 
dit  générateur  ;  ordinairement  la  hauteur  de  cette  virole 
est  de  o",455  pour  i  cheval,  o",545  pour  a  chevaux, 
o",76o  pour  A  chevaux,  o",9ao  pour  6  chevaux, 
i",o5o  pour  8  chevaux,  i",aoo  pour  lo  chevaux, 
i^'fboo  pour  i5  chevaux,  et  a  mètres  pour  ao  che- 
vaux. 

B,  fond  du  générateur,  en  tôle  de  fer  martelée, 
étamé  à  sa  surface  supérieure ,  afin  d'obtenir  la  con- 
ductibilité la  plus  parfaite  du  calorique. 

B*,  fig.  3,  fond  à  sur&ces  multiples,  obtenu  par 
remploi  d*un  martinet  ayant  la  forme  d*un  boulet  sur 
une  étampe  hémisphérique. 

C,  sertisseur  ou  cercle  de  métal  mis  à  chaud ,  dont 
la  contraction  a  pour  but  de  réunir  d'une  manière 
complète  et  constante  la  virole  A  aux  fonds  B  eïB', 

D,  calotte  dont  la  courbe  doit  être  calculée  en 
raison  de  la  pression  efiective  de  la  chaudière;  en 
moyenne,  les  rayons  sont  de  o", 69 3  pour  1  cheval, 
o*,8ai  pour  a  chevaux,  i",i47  pour  A  chevaux, 
i*,4i6  pour  6  chevaux,  i",6a4  pour  8  chevaux, 
i*,788  pour  10  chevaux,  a*,ai7  pour  i5  chevaux, 
et  a", 698  pour  ao  chevaux. 

E,  bain  métallique  ou  matelas  conducteur  du  ca- 
lorique, composé  d  une  partie  d'étain  et  une  de  plomb 
en  poids  ;  ce  bain  doit  céder  son  calorique  latent  au 
liquide  à  vaporiser  et  empêcher  ainsi  la  contraction 
du  métal  réfractaire  qui  reçoit  ce  liquide. 

F,  fond  de  vaporisateur  exécuté  d'une  seule  pièce. 
Le  dessous  de  ce  fond ,  c'est-à-dire  la  partie  flottante 
sur  l'étain ,  doit  être  étamé  afin  d'établir  une  pariaite 
conductibilité  calorifique  ;  quant  au  bord  plongé  dans 
le  bain  métallique  liquide,  il  devra  être  calculé  sur  sa 
plus  grande  immersion  et  capaMe  de  dépasser  la  sur- 
face du  bain  d  au  moins  6  centimètres. 

LXXTIII. 


G,  virole  du  vaporisateur. 

H ,  cloche  du  vaporisateur.  Cette  cloche  sert  d'ob- 
turateur et  force  la  vapeur  à  circuler  autour  de  la  pa- 
roi intérieure  de  la  virole  A ,  afin  d'établir  l'équilibre 
de  calorique  entre  cette  paroi  interne  et  le  calorique 
reçu  par  la  paroi  externe  des  carneaux. 

/,  agitateur,  appareil  servant  à  indiquer  au  chauf- 
feur le  point  minimum  de  la  marche  (environ  a 65  de- 
grés). 

K,  pyromètre-sifflet. 

Cet  appareil,  dont  le  jeu  est  basé  sur  la  liquéfaction 
du  plomb  et  qui  par  sa  fusion  indique  le  point  maxi- 
mum de  la  marche ,  33o^  centigrades ,  fonctionne  sans 
le  concours  du  chauffeur. 

L,  purgeur,  appareil  dont  la  fonction  est  d'accuser 
à  chaque  instant  l'état  de  la  vapeur,  c'est-à-dire  d'in- 
diquer le  calorique  dont  elle  est  animée  ;  il  sert  en 
même  temps  au  nettoyage  de  l'intérieur  du  vaporisa- 
teur. 

M,  stufiBng-box. 

0,  boite  tubulée  servant  aux  diverses  prises  de 
vapeur  et  aux  soupapes. 

P,  tuyau  condubant  le  liquide  alimentaire  sur  le 
fond  du  vaporisateur  F. 

P'^  alimentateur,  fig.  4* 

fl,  carneaux. 

B!,  regards  destinés  au  nettoyage  des  carneaux. 

5,  foyer. 

T,  grille.  Nous  avons  adopté  pour  formule  a  déci- 
mètres carrés  par  force  de  cheval. 

\] ,  cendrier. 

V,  cheminée. 

V\  boite  à  fumée. 

X,  massif  du  fourneau. 

Xj  fig.  5 ,  6 ,  7  et  8 ,  enveloppe  isolante  destinée  à 
retenir  le  calorique;  elle  est  en  terre,  cendre,  char- 
bon, sable,  etc. 

Y,  thermostàble  registre,  appareil  faisant  par  sa  di- 
latation varier  la  section  de  la  cheminée.  Cet  appareil 
consiste  en  une  tige  de  fer  ou  d'acier  roulée  en  spi- 
rale, dont  la  dilatation  devra  être  calculée  de  façon  à 
fermer  complètement  le  registre  vers  5oo*  centigrades. 

Y\  soutien  de  la  spire  <lu  thermostable  registre , 
fig.  3,  pi.  XL. 

Z,  fig.  4,  thermostable,  appareil  construit  en  fer, 
cuivre,  etc.  puisant  son  mouvement  dans  la  dilatation 
du  liquide  qu'il  contient. 

Z\  levier  du  thermostable. 

Z',  tige  rigide  graduée  sous  l'influence  du  levier 
Z^  qui  lui-même  est  ma  par  le  thermostable  Z,  ayant 
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pour  but  de  communiquer  le  mouvement  qui  doit 
agir  sur  la  valve  d'introduction  de  Tappareil  P'. 

Z',  plongeur  agissant  sous  Tinfluence  de  la  dilata- 
tion du  liquide  contenu  dans  l'appareil  Z. 

Z  Z,  poids  agissant  directement  sur  le  plongeur  Z'. 

ZA,  fig.  a ,  pi.  XL ,  thermostable  réfrigérant. 

Z  A',  piston  subissant  l'influence  de  la  dilatation  du 
liquide. 

a,  ûg.  7  et  8,  pi.  XXXIX,  tubes  en  fer  étamé  à 
fextérieur,  destinés  à  transmettre  le  calorique  du  foyer 
au  bain  métallique  E. 

b,  fig.  5  et  6 ,  pi.  XXXIX,  entretoise-g^sière  du 
vaporisateur  G  et  F;  ce.  mode  d*attacbe  permet  au 
vaporisateur  d*être  toujours  flottant. 

c,  tige  rigide  centrale  servant  de  directrice  à  Ten- 
tretoise-glissière  i. 

d,  point  stable  pour  la  suspension  de  la  cloche  H 
dans  le  générateur  il . 

e,  foyer  en  tôle  de  fer  refroidi  par  le  passage  suc- 
cessif de  la  vapeur. 

E',  fig.  9  et  lo,  pi.  XXXIX,  adjonction  au  purgeur 
L  servant  à  avertir  le  chauffeur  du  refroidissement  de 
son  générateur. 

g,  manivelle  à  la  disposition  du  chauffeur  pour  ou- 
vrir la  valve  conique  h. 

h ,  valve  conique  mue  circulairement. 

I,  vis  de  pression  agissant  directement  sur  la  valve 
conique  h, 

k,  robinet  à  trois  eaux  servant  à  vérifier  la  quantité 
de  liquide  alimentaire  destinée  au  générateur  et  au  net- 
toyage du  tuyau  alimentateur  P  par  la  vapeur,  et  du 
tuyau  alimentaire  E'  par  la  compression  du  liquide; 
ledit  tuyau  E'  reliant  lalimentateur  au  régénérateur 
à  pression  fixe. 

2^  fig.  Il,  la  et  i3,  pi.  XXXIX,  valve  à  mouve- 
ment rectiligne,  rodée  et  agissant  entre  deux  plates- 
formes  à  Taide  du  levier  m. 

V ,  indication  du  mouvement  de  la  valve  /. 

m,  levier  à  la  disposition  du  chauffeur,  commandant 
la  valve  h  Cette  valve  est  surmontée  d*un  cadran  indi- 
cateur de  louverture  de  sa  section. 

m',  indication  du  mouvement  de  levier  m. 

n,  aiguille  indicatrice  de  la  marche  de  la  valve. 

n!,  point  d  attache  fixe  de  la  valve. 

0,  vis  de  pression  obviant  à  T  usure  de  la  valve. 

p^  fig.  1  et  a,  pi.  XLI,  valve  à  tiroir  agissant  par 
mouvement  rectiligne ,  commandée  par  la  vis  de  pres- 
sion p'. 

p',  vis  de  pression  commandant  la  valve  à  tiroir  p 
et  inue  à  Faide  du  volant  p*  par  le  chauffeur. 


p*,  volant  à  la  disposition  du  chauffeur  pour  faire 
fonctionner  la  valve  à  tiroir  p. 

r,  vis  de  pression  agissant  sur  la  valve-tiroir  p,  afin 
de  parfaire  sa  juxtaposition. 

Fig.  5,  6,  7,  8,  9,  pi.  XL. 

S,  poids  en  fonte,  plomb,  pierre,  etc. 

iS',  poids  hydraulique,  mercure,  etc. 

iS*,  poids  vapeur  agissant  sur  le  piston  t 

S^y  prise  de  vapeur  provenant  du  générateur. 

t,  piston  qui  doit  présenter  toujours  une  surface 
double  de  celle  du  plongeur  a,  ce  qui  fait  qu  en  somme 
le  générateur  agira  toujours  avec  une  force  double  de 
la  résistance  qu'offre  la  vapeur  eUe-mèroe  à  Tintro- 
duction  du  liquide  alimentaire. 

a  ^  plongeur  déplaçant  une  quantité  d'eau  égale  à 
son  volume  en  raison  d'une  vitesse  en  relation  avec 
l'écoulement  du  liquide,  par  la  section  de  la  valve  de 
l'alimentateur. 

v>  tige  creuse  destinée  à  chasser  l'eau  de  conden- 
sation par  le  robinet  v'. 

v\  robinet  à  la  main  du  chauffeur,  destiné  à  purger 
le  cylindre  dans  lequel  se  meut  le  piston  f. 

y,  plan  incliné  destiné  à  l'écoulement  de  l'eau  de 
condensation,  afin  de  rendre  le  régénérateur  toujours 
étanche. 

y',  écoulement  du  liquide  condensé  et  de  la  vapeur 
au  condensateur. 

z,  entrée  du  liquide  alimentaire  refoulé  par  la 
pompe  alimentaire,  à  la  température  de  4o  à  5o  de- 
grés, dans  le  régénérateur. 

z',  sortie  du  liquide  alimentaire,  à  la  température 
de  i5o  degrés,  par  le  tuyau  E',  pL  XXXIX,  fig.  9, 
ce  tuyau  doit  être  surmonté  d*une  soupape  de  sûreté. 

z^^  entrée  de  la  vapeur  d*échappemcnt  dans  le  régé- 
nérateur à  pression  fixe. 

A  B,  fig.  9,  pi.  XL ,  tige  rigide  mue  par  l'élévation  de 
l'eau  poussant  le  plongem*  a  et  commandant  le  robinet 
de  trop-plein  applicable  à  tous  les  régénérateurs. 

AD,  tubes  offrant  une  surface  réfirigérante  destinée 
à  l'absorption  du  calorique  de  la  vapeur  perdue  au 
profit  de  l'eau  alimentaire  contenue  dans  le  régéné- 
rateur ;  cette  surface  est  de  o"*,3oa  1  par  force  de  che- 
val-vapeur. 

AE,  indiquée  par  JE,  fig.  3\  pL  XLI,  cloche  utilisant 
l'élasticité  des  gaz  pour  le  refoulement  des  liquides 
ayant  une  pression  indiquée  par  le  niveau  d'eau  A  F. 

A  F,  niveau  indicateur  de  la  pression  du  régénérar 
teur. 

AH,  robinet  d'épreuve  à  la  main  du  chauffeur. 
'  Cette  observattsn  »  applique  i  toute  la  légende. 
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AKj  soupape  réglant  la  pression  extrême. 

AL,  fig.  4  et  5,  entrée  de  la  vapeur  dans  le  con- 
densateur. 

AM,  tuyaux  offrant  une  surface  réfrigérante  pour 
la  condensation  de  la  vapeur. 

AN,  sortie  du  liquide  condensé  aspiré  parla  pompe 
a  air. 

AP,  robinet  de  vidange  pour  le  condensateur. 

AR,  robinet  d'introduction  d'eau  froide,  commandé 
par  la  tige  du  thermostable  Z  A . 

AT,  trop-plein  laissant  écouler  l'eau  clmude,  pro- 
duit de  la  condensation. 

AU,  robinet  barométrique. 

A  V,  bâche  contenant  le  liquide  réfrigérant. 

AX,  robinet  de  prise  de  vapeur. 

Fig.  6,  7  et  8,  pi.  XLI. 

AB',  machine  à  mouvement  horizontal. 

AD',  entonnoir  destiné  à  recevoir  l'air  dû  à  la  rapi- 
dité de  la  course ,  lequel  air  est  destiné  à  refroidir  l'eau 
de  la  bâche  du  condensateur. 

AE',  pi.  XL ,  fig.  lo  et  1 1,  appareil  destiné  à  activer 
la  combustion  par  le  passage  au  centre  de  la  cheminée 
de  fair  dû  à  la  rapidité  de  la  course. 

A  W,  iig.  8, 9  et  lo,  pi.  XLI ,  plancher  de  fondation. 

AP' ,  coque  du  bateau. 

AK ,  conduit  de  vapeur  reliant  les  deux  généra- 
teurs. 

AIJ\  régénérateurs  à  pression  stable  agissant  par 
rélasticité  de  Tair. 

A  V,  machine  motrice. 

A  T,  pompe  à  eau  froide. 

AF',  fig.  1,  a,  ^' ,  a^  pi.  XLII,  soupapes  à  issues 
multiples.  Ces  soupapes  peuvent  être  en  bronze  ou  en 
fonte  de  fer,  et  les  clapets  en  cuir,  en  caoutchouc ,  ou 
en  métal,  cuivre  oJ bronze,  etc. 

AH',  bâche  destinée  à  recevoir  l'eau  froide  noyant 
le  corps  de  pompe  AW, 

AH^y  cylindre  de  la  pompe  k  air. 

AK',  fjg.  3,  levier  destiné  à  être  manoeuvré  à  la 
main  par  le  chauffeur. 

AL',  fig.  6,  corps  de  soupape  à  boulets. 

A  M',  boulet  en  liège, 

AN',  robinet  révivificateur  destiné  à  réduire  les 
oxydes  à  l'état  métallique  par  le  carbone. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  30  avril  1863. 

Celle  addition  a  pour  objet  l'emploi  de  la  vapeur  dé- 


saturée dans  l'extraction  et  l'épuration  des  hydrocar- 
bures contenus  dans  les  matières  minérales,  telles 
que  schistes,  boghead,  huile  de  pétrole,  naphte,  bi- 
tumes ,  etc. 

Depuis  longtemps  déjà  nous  avons  signalé  l'applica- 
tion de  la  vapeur  désaturée  à  l'état  naissant  a  l'extrac- 
tion et  à  l'épuration  des  huiles  minérales. 

La  pratique  nous  a  démontré  depuis  que  la  vapeur 
désaturée  possède  des  propriétés  particulières  prove- 
nant de  son  mode  de  génération,  et  dont  on  peut 
tirer  parti  dans  la  distillatioii  des  matières  dont  il  est 
ci-dessus  parié. 

En  effet,  pour  cette  industrie,  si  l'on  traite  par  la 
vapeur,  trois  conditions  sont  essentielles  pour  obtenir 
un  résultat  complet ,  et  ces  trois  conditions  sont  : 

i"  La  génération; 

a**  Le  calorique; 

3*  L'affinité. 

La  génération  n'est  pas  décrite  ici,  faisant  l'objet  du 
brevet. 

Nous  rappellerons  seulement  que  la  vapeur  est 
spontanément  générée  entre  380  et  3oo**  centigrades, 
quelle  que  soît  la  pression  manométrique,  et  que  la 
vapeur  produite  diffère  de  la  vapeur  surchauffée  k  la 
même  température  par  des  quantités  d'électricité  et 
de  calories  différentes,  surtout  pafdes  affinités  non 
observées  encore  dans  la  vapeur  ordinaire. 

Le  calorique  est  une  des  questions  les  plus  impor- 
tantes au  point  de  vue  de  cette  application. 

Telle  matière  hydrocarburée  se  traite  avec  grand 
avantage  à  un  point  calorifique  donné ,  qui  ne  pro- 
duit que  des  résultats  négatifs  ce  point  dépassé  ou 
non  atteint. 

La  lenteur  des  progrès  obtenus  par  la  vapeur  sur- 
chauffée tient ,  ainsi  que  nous,  le  faisons  pressentir 
plus  haut,  à  Tinstabilîté calorifique  inhérente  an  mode 
de  génération  actuel.  Nous  n'avons  pa$  l'intentioB  de 
faire  la  critique  des  moyens  employés,  et}  nous  ne 
signalons  ces  faits  que  comme  point  comparatif  et  afin 
d'établir  ce  fait  incontestable,  que,  pour  toute  indus- 
trie en  général  et  pour  celle-ci  en  particulier,  la  stabi- 
lité tliermométrique  de  la  vapeur  et  de  l'ensemble  de 
l'appareil  promet  une  fabrication  d'autant  plus  avanta- 
geuse ,  que  les  produits  toujours  identiques  et  certains 
rendent  ainsi  facile  la  tâche  du  fabricant. 

Ce  fait  accepté,  nous  décrirons  plus  loin  les  moyens 
employés  à  la  réalisation  de  cette  promesse. 

En  opérant  tour  à  tour  sur  des  nnatières  hydrocar- 
burées  identiques  entre  elles  par  la  vapeur  produite  à 
100  degrés  par  ébuUition et  surchauffée  à  5oo  degrés, 
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et  avec  de  la  vapeur  désaturée  à  l*état  naissant  portée  à 
la  même  température,  les  quantités  d*huile  obtenue 
ont  été  plus  grandes  par  la  vapeur  désaturée. 

En  résumé,  les  points  sur  lesquels  nous  basons 
cette  addition  sont  : 

1*  La  génération  de  la  vapeur; 

2**  Son  mode  d'action,  c'est-a-dire  son  calorique 
d'une  stabilité  parfaite  et  sa  vitesse  uniformément  ré- 
partie ; 

3"*  Le  volume  de  la  vapeur  désaturée  (&,i8o  litres 
pçur  1  litre  d'eau),  ce  qui  donne  pour  résultat  des 
quantités  d*huile  proportionnelles  à  Tespace  occupé 
par  la  vapeur; 

A**  Enfin  l'emploi  de  Thydrogène  et  de  Foxyde  de 
carbone  comme  chauffage  du  serpentin  ou  des  cor- 
nues, répartissant ainsi  le  calorique  d'une  façon  égale, 
l'augmentant  ou  le  diminuant  à  volonté  et  cela  par  le 
simple  jeu  d'un  robinet,  et  permettant  ainsi  à  la  va- 
peur un  trajet  aussi  long  qu  on  le  voudra,  s'effectuant 
dans  des  conditions  de  chaleur  identiques,  puisqu'on 
obvie  à  la  déperdition  produite  par  le  rayonnement. 

Ainsi  cette  vapeur  récolte  sur  son  chemin  une  quan- 
tité d'huile  proportionnelle  non  plus  à  sa  quantité, 
mab  à  l'espace  parcouru  par  elle. 

Ainsi  que  nous  l'avons  dit  plus  haut,  l'appareil  de 
distillation  doit  être  conçu  pour  obtenir  la  plus  grande 
durée  d'action  de  la  vapeur  sur  la  matière  à  traiter 
d  une  part,  et,  de  l'autre,  sa  vitesse  partout  égale,  de 
façon  que,  les  quantités  calorifiques  apportées  par  la 
vapeur  n'ayant  à  subir  ni  ralentissement ,  ni  augmen- 
tation de  vitesse,  il  y  ait  identité  thermométrique  de- 
puis l'entrée  de  la  vapeur  jusqu'à  sa  sortie ,  et  que  le 
refroidissement,  dû  nécessairement  au  travail  de  la 
vapeur,  soit  uniformément  répandu  dans  tout  l'appa- 
reil; dès  lors,  il  est  facile  de  conjurer  cette  perte  à 
l'aide  de  l'hydrogène  enflammé,  doïit  on  fera  varier 
les  quantités  en  raison  directe  de  la  vitesse  initiale  de 
la  vapeur.  Pour  atteindre  ce  but,  nous  employons  une 
cornue-serpentin  dont  la  longueur  est  proportionnelle 
à  la  capacité  dont  on  a  besoin ,  et  dont  la  section  par- 
tout égale  permet  au  calorique  de  se  répandre  uni- 
formément, d'une  part,  et,  de  l'autre,  permet  à  la  va- 
peur d'avoir  la  même  vitesse  dans  tout  le  parcours 
dudit  appareil.  Et  comme  la  vapeur  agit  de  deux 
façons  distinctes ,  comme  véhicule  caloriGque  et  comme 
appareil  de  déplacement,  ces  deux  propriétés  sont  com- 
plètement utilisées  par  la  forme  de  l'appareil. 

L'appareil  est  posé  verticalement  et  porte  à  chacune 
de  ses  courbures  un  trou  d'homme  étanche. 

La  position  de  l'appareil  permet  d'en  faire  le  char- 


gement par  les  trous  d'homme  supérieurs ,  et  la  vidange, 
par  les  trous  d'homme  inférieurs;  deux  rails  sont  mé- 
nagés à  la  partie  supérieure,  de  façon  ((ue  des  cha- 
riots à  tiroir  puissent  activer  la  mise  en  charge. 

Deux  cubilots  producteurs  de  gaz  hydrogène  envoient, 
par  des  tubes  bifurques  à  une  distance  ad  libitam,  et 
qui  ne  saurait  être  de  moins  de  i  mètre,  de  l'hydro- 
gène non  enflammé,  qu'on  allume  dès  lors  à  l'entrée 
des  cameaux. 

La  tuyère  recevant  la  vapeur  qui  doit  se  décom- 
poser dans  ces  cubilots  est  faite  de  façon  à  ne  lais- 
ser pénétrer  que  la  stricte  quantité  d'oxygène  néces- 
saire à  la  conservation  de  l'ignition  du  charbon ,  ayant 
égard  à  l'absorption  calorifique  due  à  la  transformation 
de  la  vapeur  en  gaz  fixe. 

En  résumé ,  cet  appareil  a  pour  but  de  produire  de 
l'hydrogène  le  plus  pur  possible,  dont  les  quantités 
fractionnées  par  des  registres  peuvent  engendrer  des 
sonmies  calorifiques  ad  libitam,  qu'on  peut  augmenter 
ou  diminuer  en  les  portant  dans  tel  ou  tel  endroit 
utile  à  l'obtention  d'un  bon  résultat. 

Voici  un  appareil  à  distillation  continue  applicable 
à  toutes  les  matières  hydrocarburées. 

Cet  appareil  est  spécialement  approprié  aux  matières 
solides.  Pour  la  distillation  des  liquides ,  on  ajouterait 
des  plongeurs  placés  verticalement  qui  feraient  bar- 
boter la  vapeur  de  bas  en  haut,  et  la  distillation  serait 
recueillie  par  chacune  des  courbures  supérieures. 

PI.  XLII. 

Fig.  1 ,  plan  de  l'ensemble  de  l'appareil. 

Fig.  a ,  élévation  de  l'ensemble  de  l'appareil. 

A,  générateurs  sur  leurs  fourneaux,  de  la  force  de 
lO  chevaux. 

B,  tuyaux  reliant  ensemble  les  deux  générateurs, 
afin  éifi  pouvoir  fournir  ad  libitufii  toute  la  vapeur  de 
deux  générateurs  pour  un  côté  ou  pour  l'autre. 

C,  cornue-serpentin  en  fonte  de  fer,  tôle ,  cuivre  ou 
toute  autre  matière  réfractaire. 

D,  introduction  de  l'hydrogène  dans  les  cameaux. 

E,  carneaux. 

F,  départ  des  produits  de  la  combustion. 
F',  cheminées. 

F*,  petites  cheminées  destinées  à  conduire  le  pro- 
duit de  la  combustion  des  appareils  de  surchaufFe- 
ment  aux  grandes  cheminées  F, 

G ,  trous  d'homme. 
H ,  condenseurs. 
H' ,  récipients. 

/,  grilles  destinées  à  recevoir  une  légère  quantité 
de  charbon  tenu  en  ignition  par  l'hydrogène. 
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J,  plans  inclinés  supportant  les  raUs  pour  l'ascen- 
sion ou  la  descente  des  chariots. 

T,  rails  recevant  le  chariot  L. 

L,  chariot  muni  d'un  tiroir  destiné  au  charge- 
ment des  cornues-^rpentins. 

M,  cubilots. 

M\  récipients  à  tuyaux  bifurques  destinés  à  insuf- 
fler rhydrogène. 

N,  appareils  surchauffeurs  amenant  la  vapeur  dans 
les  tuyères  des  cubilots  M, 

N',  appareils  surçhauffeurs  d*un  système  quelconque, 
destinés  à  porter  la  température  de  la  vapeur  au  de- 
gré nécessaire  à  la  distillation. 

O,  robinet  destiné  à  Técoulement  des  matières 
lourdes  et  goudrons,  pendant  le  cours  de  l'opération . 


26891. 
BREVET  DINVENTION  DE  CINQ  ANS, 

En  date  du  30  avril  1807, 

Au  sieur  de  Bigot,  à  Besançon , 
Pour  des  armes  à  feu  portatives  se  chargeant 
par  la  culasse. 

PL  XLH. 

Ces  armes  sont  caractérisées  par  un  coin  obturateur, 
remplaçant  la  culasse,  poussé  verticalement  de  bas 
en  haut»  dans  un  logement  coupant  le  tonnerre,  par 
un  genou  articulé,  dont  la  sous-garde  de  Tarme  forme 
le  bras  de  levier. 

L*invention  consiste  spécialement  : 

1**  Dans  le  coin  lui-même  mû  par  le  genou; 

2*  Dans  Tobturation  complète  du  tonnerre  obtenue 
par  la  pression  du  coin  poussé  par  le  genou ,  que  Ton 
fait  mouvoir  avec  la  main  droite,  au  moyen  de  la 
sous-garde  qui  en  est  le  bras  de  levier; 

3"  Dans  la  transmission  directe  de  ce  mouvement 
au  chien  ou  marteau,  placé  longitudinalement  sous 
le  tonnerre  avec  son  ressort,  de  manière  qu'en  un 
seul  temps,  ou  effort  de  la  main  droite,  Tarme  se 
trouve  ouverte  et  la  platine  armée. 
.  La  planche  XLII  représente,  fig.  i,  la  coupe  lon- 
gitudinale, selon  Taxe,  d*une  forte  carabine  du  dia- 
mètre ou  calibre  de  ao  millimètres ,  construite  d  après 
ce  sptème,  qui  peut  s*appliquer  indistinctement  à 
toute  espèce  d'arme  à  feu  portative. 

La  figure  a  est  la  coupe  perpendiculaire  à  Taxe  de 
Tarme  dans  le  logement  du  coin. 


A  A  est  le  canon ,  coupé  par  le  logement  LL  du 
coin,  qui. sépare  le  tonnerre  de  larme  de  Tévidement 
0  0,  lequel  n  est  autre  chose  que  le  prolongement  en 
arrière  du  coin  sur  Fa  vaut  de  la  poignée  de  la  partie 
inférieure  du  canon. 

C'est  par  cet  évidement  qu'on  fait  glisser  la  car- 
touche dans  le  tonnerre  quand  le  coin  est  abaissé. 

Le  logement  L  L  du  coin ,  comme  le  coin  C  lui- 
même,  a  une  largeur  2^  fig.  a,  un  peu  plus  grande 
que  le  calibre  ou  diamètre  du  canon,  laissant  à  droite 
et  à  gauche  du  coin  deux  joues  J,J,  d'une  épaisseur 
de  métal  égale  à  la  moindre  épaisseur  du  tonnerre , 
pour  relier  avec  cette  partie  de  Tarme  la  partie  0  O 
prolongée  en  arrière  du  coin. 

Le  coin  CC,  en  fer  ou  acier  trempé  et  massif,  est 
tronqué  à  son  tranchant,  se  meut  librement  dans  le 
logement  LL,  de  manière  à  en  remplir  exactement 
la  partie  supérieure  pour  fermer  le  tonnerre  ;  il  a  donc 
les  mêmes  dimensions  que  cette  partie  du  logement 
LL,qm  est  un  prisme  à  base  de  trapèze,  dont  la  face 
antérieure  est  un  plan  coupant  le  tonnerre  perpendi- 
culairement à  l'axe,  et  dont  la  face  postérieure  est 
inch'née  sur  celle-ci  d'un  angle  égal  à  l'ange  au  som- 
met du  coin ,  en  le  supposant  prolongé. 

Ainsi  le  tranchant  tronqué  du  coin  est  tourné  vers, 
le  haut ,  la  tête  vers  le  bas ,  le  côté  antérieur  vers  le 
tonnerre  et  le  côté  postérieur  vers  l' évidement  O  0. 

Dans  cette  position ,  si  une  pression  est  opérée  sous 
la  tête  du  coin ,  de  manière  à  le  faire  monter  dans  le 
logement,  dont  les  face^  ont  entre  elles  la  même  in- 
clinaison exactement  que  les  côtés  du  coin,  cette  pres- 
sion se  reportera  sur  les  faces ,  dans  un  rapport  égal 
à  celui  de  la  longueur  de  ces  faces,  prolongées  jus- 
qu'à leur  rencontre,  avec  la  largeur  de  la  tête  du  coin. 

Ainsi ,  soit  P  la  pression  exercée  sur  la  tête  du 
coin,  Q  l'effort  exercé  sur  l'une  des  faces;  soit  T  la 
longueur  de  la  tête  xy  du,  coin,  et  X  la  longueur  de 
la  faceo;;;  prolongée  jusqu'à  sa  rencontre  avec  l'autre 

0         L 

face  :  on  a  la  relation  "n  ''^  "r  * 

Ce  qui  indique  que,  lorsque  le  coin  est  très-aigu, 
l'effet  de  la  pression  exercée  sur  la  tête  du  coin  est 
très-grand  sur  la  face  du  tonnerre. 

Il  importe  en  effet  que  cette  pression  soit  d'un  très- 
grand  effet  sur  la  face  du  tonnerre  pour  arriver  à  une 
obi;|uration  complète. 

Or  le  coin  CC  est  lié  à  la  sous-garde  S  S  par  deux 
plaques  P,  P,  au  moyen  de  pivots  ou  axes  à  vis  a^  a^  et 
la  sous-garde  elle-même  est  mobile  autour  de  l'axe  a', 
et  se  prolonge  par  une  branche  b  bj,  qui  s'applique  sous 
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ia  poignée,  se  terminant  par  un  anneau  dans  lequel 
on  peoL  engager  le  pouce  de  la  main  droite^  pour  lui 
faire  prendre,  par  un  mouvement  circulaire,  la  posi« 
tion  de  la  ligne  rouge. 

Dans  ce  mouvement,  le  crochet  V,  dont  est  armée 
la  queue  de  la  sous-garde,  se  dégage  du  rouleau  e, 
derrière  lequel  il  vient  s  accrocher  sous  la  pression  de 
la  main  quand  on  referme  la  sous-garde;  la  sous- 
garde  est,  à  cet  effet,  en  fer  corroyé  ou  en  acier  légè* 
rement  trempé  et  d'une  élasticité  suffisante  pour  per- 
mettre le  jeu  de  ce  crochet  sur  le  rouleau. 

Le  coin  est  ainsi  lié  à  un  véritable  genou  articulé, 
dont  la  sous-garde  est  le  bras  de  levier,  de  sorte  qu'en 
refermant  la  sous-garde  avec  la  main  droite,  oa 
transmet  k  la  tète  du  coin  la  pression  de  la  main 
muhipliée  par  les  relations  des  parties  composantes 
du  g«iou ,  c'est4*dire  par  le  rapport  de  ia  flèche  du 
genou,  au  marnent  ou  le  coin  s'arrête,  à  la  longueur 
du  bras  de  levier  ou  sous-garde. 

n  est  feoile  de  voir  qu'on  peut  opérer  ainsi  avec  le 
coin ,  sur  la  face  du  tonnerre ,  une  pression  égale  à 
deux  ou  trois  cents  fois  celte  de  la  main  droite  de 
rhomme  sur  la  sous-garde,  selon  lacuïté  de  f angle 
du  coin  et  selon  les  proportions  du  genou  et  de  la 
sous-garde. 

Le  chien  ou  marteau  M  placé  sous  le  tonnerre, 
dans  une  monture  formée  de  fortes  plaques  de  tôle , 
est  fixé  sur  un  pivot  N  qui  perce  ces  plaques ,  en  un 
point  tel  que  la  tête  du  marteau ,  appuyée  sur  la  tête 
du  coin,  soit  dans  une  direction  perpendiculaire  à 
Taiguille  ou  percuteur  T,  qui  traverse  le  coin  didi- 
quement  de  bas  ea  haut,  la  tète  sortant  par  la  tète 
du  coin,  k  pointe  sortant  par  le  côté  antérieur  du 
coin ,  dans  le  tonnerre. 

Par  cette  décomposition ,  quand  on  abaisse  le  coin , 
on  force  en  même  ftemp  le  marteau  à  décrire  autour 
de  aon  axe  N  un  mouvement  circulaire  dans  lequel 
le  bec  K,  qui  termine  le  prolongement  du  marteau 
au  delà  du  logement  du  coin,  dans  la  poignée,  glisse 
sur  la  face  courbe  antérieure  de  la  détente  D,  jusqu'à 
ce  qu'il  vienne  s'accrocher  sous  la  face  inférieure  de 
celte  détente,  ligne  rouge. 

Dans  ce  mouvement  circulaire,  le  marteau  M 
bande  le  grand  ressort  R,  sur  lequel  il  s'appuie  par 
un  point  saillant  voisin  de  son  axe. 

Le  grand  ressort  est,  à  cet  effet,  placé  fious  l'axe 
du  marteau  entre  les  deux  plaques  de  la  monture,  et 
soutenu  dans  cette  position  sur  deux  supports,  réu- 
nissant les  deux  plaques  par  la  pression  même  du 
marteau. 


Pour  poser  le  grand  ressort,  le  monte-ressort  n'est 
pas  nécessaire  :  le  marteau  suffit,  au  moyen  d'un  trou 
et  d'un  piten  que  je  n'ai  pas  indiqués  ici ,  pour  ne 
pas  compliquer  la  figure. 

La  gâchette  D>  qui,  prolongée  en  dessous  de  la 
poignée,  sert  en  même  temps  de  détente,  est  sus- 
pendue sur  un  axe  convenablement  placé  pour  que  sa 
face  antérieure  soit  poussée  en  arrière  par  le  bec  K 
du  marteau  dans  son  mouvement  circulaire,  quand 
il  s'abaisse  ou  s'arme;  elle  est,  à  cet  effet,  munie,  à  sa 
partie  postérieure,  d'un  petit  ressort,  qui  la  pousse 
légèrement  en  avant,  vers  l'arc  de  cercle  décrit  par 
le  bec  du  marteau. 

La  sous-garde  S  étant,  dans  le  logement  du  coin ,  di- 
visée &ï  deux  plaques ,  entre  lesquelles  se  meut  le  mar- 
teau, celui-ci  reste  accroché  sous  la  gâchette,  quand 
on  fait  remonter  le  coin,  en  refermant  la  sous-garde. 

On  voit  donc  que,  par  un  seul  mouvement,  en 
abaissant  la  sous-garde,  on  a  ouvert  le  tonnerre  et 
armé  le  marteau. 

Par  un  second  mouvement,  on  fait  glisser  la  car- 
touche selon  l'évidement  00,  dans  le  tonnerre,  en 
la  poussant  avec  le  pouce  de  la  main  droite. 

Dans  un  troisième  mouvement,  on  referme  l'arme 
avec  la  sous-garde,  qui  fait  remonter  le  coin.  Dans  ce 
mouvement,  le  coin,  astreint  par  un  moyen  très- 
simple  à  glisser  sur  la  face  postérieure  du  logement, 
et  se  trouvant  séparé  de  la  face  du  tonnerre  par  un 
espace  de  quelques  millimétrés,  en  raison  de  l'incH- 
naison  des  faces ,  ne  peut  heurter  la  cartouche ,  dans 
le  cas  où  elle  n'aurait  pas  été  enfoncée  entièrement 
dans  le  canon,  mais  vient  au  contraire  achever  de 
l'enfoncer  entièrement,  en  la  poussant  avec  sa  face 
antérieure,  qui  se  meut  parallèlement  à  la  face  du 
tonnerre. 

En  outre ,  pour  éviter  complétemenâ  que  le  coin 
puisse  heurter  le  culot  de  la  cartouche ,  sa  face  anté- 
rieure est  taillée  légèrement  en  biseau,  à  la  partie 
supérieure,  qui  est  en  outre  échanorée,  dans  une 
arme  d'une  grande  épaisseur  de  métal,  afm  de  dimi- 
nuer la  course  du  coin  quand  on  l'abaisse. 

Il  est  évident  que  le  coin  doit  s'abaisser  jusqu  a  ce 
que  son  bord  supérieur  démasque  l'entrée  du  ton- 
nerre et  affleure  le  fend  de  l'évidement  00;  sa 
course  est  donc  égale  au  diamètre  intérieur  du  canon 
ou  calibre,  augmentée  de  l'épaisseur  du  canon  me- 
surée au  tonnerre. 

Ceci  est  le  maximum  de  course  pour  une  arme 
qudconque;  il  peut  être  diminué  d'une  demi-épais- 
seur dans  une  arme  très-lourde,  en  faisant,  comme 
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sur  la  figure  a ,  pi.  XLII ,  une  écbancrure  à  la  partie 
supérieure  du  coin. 

C*est  donc  Tamplitude  de  cette  course  du  coin  qui 
marque  celle  de  Tare  décrit  par  la  sous-garde  et  de 
celui  que  décrit  le  bec  du  marteau. 

On  voit,  par  ce  qui  précède,  qu  en  trois  temps  la 
carabine  ou  le  fusil  est  ouvert,  armé,  chargé  et  re- 
fermé. 

Pour  tirer,  il  sufiBt,  comme  dans  les  armes  ordi- 
naires, de  presser  le  doigt  sur  la  détente  formée  par 
la  queue  de  la  gâchette,  qui  dégage  le  bec  du  marteau. 

A  ce  moment,  le  marteau,  abandonné  à  lui-même, 
obéit  à  Faction  du  grand  ressort,  et  vient,  par  un 
naouvement  circulaire,  heurter  la  tête  du  percuteur, 
qui  £ût  saillie  sous  la  tête  du  coin  de  a  ou  3  milli- 
mètres au  plus. 

Lé  percuteur,  étant  placé  dans  une  direction  nor- 
male à  la  tète  du  martjeaa ,  monte  en  glissant  dans  le 
coin,  sous  l'action  de  ce  choc  et  le  transmet  à  Ta- 
morce  ou  capsule,  qui  se  trouve  pincée  vivement 
entre  la  pointe  du  percuteur  et  la  paroi  supérieure 
du  tonnerre. 

L'aiguille  ou  percuteur  est  en  acier  l^èrement 
trempé  à  sa  pointe. 

Cette  pièce  est  cylindrique  et  courte;  elle  remplit 
exactement  nn  trou  foré  dans  k  coin;  elle  est  donc 
soutenue  également  de  tous  côtés  et  ne  peut  être 
brisée  par  le  choc  du  marteau ,  sous  lequel  elle  cède 
d*ailleurs,  en  glissant  de  quelques  millimètres  dans 
le  coin;  sa  pointe,  taillée  convenablement,  en  heur- 
tant la  capsule ,  y  trouve  un  obstacle  d'une  résistance 
suffisante,  pour  amortir  le  choc  du  marteau,  sans  dé- 
tériorer le  point  de  I4  paroi  du  tonnerre  contre  lequel 
est  serrée  la  partie  de  la  capsule  qui  reçoit  ce  choc. 

Toutefois,  pour  assurer  complètement  la  conser- 
vation de  cette  partie  du  tonnerre ,  on  peut  y  tarauder 
une  vis  d*acier,  dont  l'extrémité  recevra  le  choc 
transmis  par  la  pointe  du  percuteur. 

Ainsi,  la  capsule  ou  amorce  est  placée  de  Eeiçon  à 
servir  de  tampon  pour  amortir  le  choc  du  marteau. 

On  peut,  à  cet'efiEet,  employer  avec  ce  système 
diverses  espèce»  d'amorces»  que  je  ne  veux  pas  dé- 
crire ici. 

Celle  qui  est  indiquée  sur  la  figure  1 ,  pi.  XLU,  et 
qui  est  en  cuivre  très^mince,  a  l'avantage  d'obturer 
complètement,  ou  plutôt  d'achever  l'obturation  com- 
plète de  la  jointure  du  tonnerre  et  du  coin ,  par  Tac- 
tioQ  de  la  pression  des  gaa  de  la  charge. 

Tel  est  l'ensemble  de  ce  système,  dont  la  forte  ca- 
rabine décrite  ici  n'est  qv*une  application  particulière. 


Il  peut  s'appliquer  facilement  à  toute  espèce  d'arme 
portative,  et  même  aux  pièces  d'artiUerie,  en  raison 
du  peu  d'espace  qu'occupe  le  coin  obturateur,  dont 
l'épaisseur  moyenne  est  égale  a  cdle  du  canon  me- 
surée au  tonnerre,  et  du  peu  d'espace  qui  lui  est  né- 
cessaire pour  le  mouvement  alternatif  que  lui  imprime 
le  genou,  mouvement  dont  l'amplitude  est  égale  au 
calibre  de  l'arme,  augmenté  de  la  demi-épaisseur 
du  canon  pour  les  armes  épaisses. 


26892. 
BREVET  D INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  6  novembre  ISÔO, 

Au  sieur  Travers,  à  Lyon, 
Pour  un  nouveau  métier  mécanique  à  faire  le 
tafiTetas  et  autres  étofies  de  soie  à  armure. 


PI.  XLUI. 

Ce  métier  est  monté,  dans  toutes  ses  pièces  acces- 
soires ,  comme  les  métiers  ordinaires  à  la  main ,  seule- 
ment toos  les  mot^vements  nécessaires  à  l'exécution 
du  tissu  se  produisent  par  le  jeu  de  diflEérentes  cames 
placées  sur  un  arbre  de  couche  horizontal  qui  se  ma- 
nœuvre par  une  manivelle  à  la  main  ou  bien  qui  peut 
être  mis  en  mouvement  par  ime  machine,  par  une 
chute  d'eau  ou  par  tous  les  moyens  mécaniques  usités 
dans  l'industrie. 

Les  figures  1  et  a  représentent,  en  projectioiis  ho- 
rizontale et  verticale,  la  disposition  des  cames* 

L'aii>re  de  couche  A  est  soutenu,  pav  ses  deux  ex- 
trémités, dans  des  coussinets  fixés  sur  les  montants  B 
du  bâti. 

Dans  le  milieu  de  sa  longueur,  il  poPte  une  came 
C  qui,  deux  fois  dans  sa  révolution,  appuie,  par  l'in- 
termédiaire d'un  galet,  sur  la  pédale  D;  cette  pédale, 
attachée  à  un  point  fixe  par  son  autre  extrémité,  pro- 
duit altemativeraent  le  mouvement  de  chacune  des 
lisses. 

-  Pour  cela  un  guide  E,  posé  en  saillie  sur  la  tranche 
de  la  came,  conduit  la  pédale  tantôt  à  droite,  tantôt 
à  gauche,  de  sorte  que  les  colliers  F  saisissent  tantôt 
une  lisse,  tantôt  l'autre. 

Cette  grande  pédale  est  toujours  soulevée  par  f  effort 
d'un  ressort  G  qui  la  ramène  en  contact  avec  la  caïne, 
et  de  plus,  dans  chacun  de  ses  nsouvements,  elle 
abaisse  le  levier  du  régulateur  à  l'aide  d'un  fil  de  rap- 
pel H,  fig.  3. 
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Contre  les  joues  de  la  grande  came  te  trouvent 
deux,  autres  joues  fixées  sur  une  planchette  I,  qui  s  y 
rattache  par  des  vis. 

Ces  planchettes  peuvent  se  déplacer  autour  du 
centre ,  de  manière  à  mettre  l'effort  de  leurs  galets 
bien  en  rapport  avec  ceux  de  la  came. 

Deux  des  galets  touchent  la  petite  pédale  J>  qui  pro- 
duit le  mouvement  du  battant. 

Les  deux  autres  touchent  la  pédale  K,  qui  produit 
le  mouvement  des  chasse-navettes  dans  le  battant. 

Les  mouvements  de  ces  pédales  sont  semblables  et 
elles  sont  toutes  les  deux  relevées  par  des  leviers  L, 
soutenus  par  des  ressorts  M, 

A  mesure  que  le  tissu  s'exécute ,  le  levier  H  du  ré- 
gulateur fait  tourner  le  cylindre  qui  enroule  Tétoffe 
terminée;  mais,  comme  il  grossit  peu  à  peu  par  Tad- 
dition  des  tours,  la  quantité  d*étoffe  enroulée  k  chaque 
révolution  ne  peut  être  constante;  aussi  la  façure  de 
l'étoffe  doit-elle  être  maintenue  au  même  point  par 
un  appareil  particulier. 

La  combinaison  imaginée  par  Tinventeur  est  repré- 
sentée par  la  figure  3. 

Â  chaque  mouvement  de  la  pédale  des  disses,  le 
levier  du  régulateur  s'abaisse,  et,  en  remontant  sous 
l'effort  de  son  ressort  de  traction,  il  fait  enrouler  une 
petite  quantité  d'étoffe  en  faisant  tourner  la  roue  à 
rochet  N  à  l'aide  du  décUc  0. 

Pour  garder  la  fiiçure  de  l'étoffe  toujours  au  même 
point,  le  second  déclic  d'arrêt  P  est  sollicité  par  un 
petit  mécanisme  qui  détruit  le  trop  d'enroulage  pro- 
duit par  le  levier. 

Cet  effet  s'opère  par  la  marche  même  du  battant; 
quand  il  vient  battre  contre  une  façure  trop  avancée, 
sa  joue  Q  rencontre  un  petit  bouton  R  qu'il  repousse. 

Ce  bouton,  mis  en  mouvement,  soulève  le  déclic 
d'arrêt  P,  et  l'effet  du  levier  est  détruit  pour  cette 
fois;  au  mouvement  suivant,  le  levier  H,  en  s'abaisr 
sant,  touche  une  sailfiejS  et  replace  le  mécanisme 
dans  sa  position  primitive. 

Par  ce  moyen ,  d'une  simplicité  extrême ,  la  façure 
de  l'étoffe  est  toujours  au  même  point,  et  les  mouve- 
ments du  battant  s'exécutent  à  la  même  place. 

Ce  nouveau  métier,  dont  les  dispositions  sont  très- 
simples  ,  présente  les  avantages  : 

1*  De  donner  au  tissu  une  très-grande  régularité, 
produite  par  la  précision  du  travail; 

2*  De  diminuer  sensiblement  le  prix  de  revient  par 
la  rapidité  avec  laquelle  peut  s'exécuter  le  tbsu. 


CERTIFICAT  D'ADDITION. 

En  daU  du  18  février  186(i. 

Pour  simplifier  le  mécanisme,  on  a  adopté  la  com 
binaison  de  deux  pédales  au  lieu  d'une  seule,  pour 
saisir  alternativement  les  Ibses. 

Ainsi  les  lisses  de  levée  et  celles  de  baisse  sont 
mises  en  mouvement  chacune  par  une  pédale  spé- 
ciale. 

A  cet  effet,  l'arbre  de  couche  A,  retenu  par  deux 
coussinets  fi,  et  recevant  sa  force  de  rotation  par  une 
roue  dentée  C,  porte  un  levier  à  double  bras  D,  qui, 
par  l'intermédiaire  de  galets  placés  en  sens  inverse, 
appuie  alternativement  sur  lune  et  sur  l'autre  pédale 
pour  lever  et  pour  abaisser  chaque  moitié  des  fils  de 
chaîne. 

Un  autre  levier,  également  k  double  bras  et  portant 
un  galet  E  à  chacune  de  ses  extrémités,  abaisse  deux 
fois  par  révolution  la  pédale  correspondante  F. 

Cette  pédale  fait  mouvoir  le  battant  par  l'intermé- 
diaire des  tringles  G  et  du  rouleau  P. 

Les  deux  autres  pédales ,  représentées  fig.  5 ,  abais- 
sées par  des  leviers  /  et  J,  analogues  aux  précédenb, 
donnent  le  mouvement  à  chacun  des  chasse-navettes 
dans  les  boites  du  battant,  par  l'intermédiaire  de 
tringles  et  d'un  rouleau  K  placés  aux  deux  côtés  du 
métier. 

Les  leviers  des  lisses,  celui  du  battant  et  ceux  des 
navettes  ne  sont  pas  calés  directement  sur  l'arbre  de 
couche  A ,  mais  ils  se  rattachent  à  des  manchons  fixes 
V,  sur  lesquels  ils  peuvent  prendre ,  à  l'aide  des  cou- 
Ibses  X,  une  inclinaison  calculée  pour  la  précision 
des  mouvements. 

De  plus,  les  pédales  portent  des  contre-courbes  Z 
qui  ont  pour  but,  d'abord,  d'amoindrir  le  choc  des 
galets,  puis  d'accélérer  ou  de  réduire  la  vitesse  de 
mouvement  produite  directement  par  le  contact  du 
galet. 

Le  régulateur  est  construit  comme  dans  les  métiers 
ordinaires ,  et  son  levier  est  constaounent  sollicité  pour 
produire  l'enroulement  du  cylindre  par  un  fil  de  rap- 
pel H ,  fig.  6,  qui  se  relie  à  une  tige  mue  verticale^ 
ment  par  une  came  M  de  l'arbre  moteur. 

Mais  le  mouvement  de  cette  tige  verticale,  ou,  en 
d'autres  termes,  la  quantité  d'enroulement  du  cylindre 
produite  par  le  régulateur,  se  trouve  à  chaque  instant 
modifiée  par  la  marche  du  battant 

En  effet,  si  la  façure  du  tissu  se  rapproche  trop 
près  du  cylindre,  par  un  enroulement  trop  fort,  le 
battant,  qui  se  rapproche  aussi,  vient  heurter  contre 
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r extrémité  d'une  règle  oscillant  par  son  milieu  dans 
le  sens  horizontal;  il  force  ainsi  Tautre  extrémité  de 
cette  règle'N  à  venir  s*opposer  au  mouvement  ascen- 
sionnel de  la  tige  verticale,  ce  qui  paralyse  momen- 
tanément Teffet  d* enroulement  qu*aurait' produit  la 
came  sur  le  régulateur. 

La  règle  horizontale,  sollicitée  en  contre-sens  par 
un  ressort,  8*éloigne  et  laisse  agir  la  came  sur  le  ré- 
gulateur tant  que  le  battant  ne  vient  pas  Tinterposer 
dans  la  marche  des  pièces. 


26893. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  31  octobre  1860, 

Aux  sieurs  Kurtz,  Quentin  et  Dbiuvisrs,  à 
Paris*, 

Pour  des  perfectionnements  apportés  aux 
presses  à  imprimer. 


PI.  XLUI. 

Les  perfectionnements  qui  font  l'objet  de  la  pré- 
sente demande  trouvent  leur  application  dans  toutes 
les  macliines  à  imprimer,  en  général ,  et  particulière- 
ment dans  les  machines  à  imprimer  à  plusieurs  cou- 
leurs ,  dans  les  presses  lithographiques ,  etc. 

La  figure  i  est  Télévation  de  face  de  la  machine  ; 

La  figure  a ,  le  plan  vu  en  dessus  ; 

La  figure  3 ,  la  vue  par  bout  du  côté  opposé  à  la 
(commande. 

Les  figures  4  et  5  sont  les  vues  de  face  et  de  profil 
d*une  partie  de  la  presse,  relative  à  la  conduite  ou 
course  mécanique  de  va-et-vient  de  fencreur  sur  toute 
la  largeur  de  la  machine. 

La  première  partie  de  notre  invention  a  rapport  au 
cylindre  imprimeur  A ,  qui  reçoit  la  gravure ,  et  qui 
est  montré  en  coupe,  fig.  6. 

Elle  consiste  dans  la  substitution  de  cylindres  mas- 
sifs en  métal,  tel  que  zinc,  étain,  cuivre,  etc.  ou  leurs 
alliages ,  aux  cylindres  en  pierre  jusqu'ici  en  usage. 

Cette  substitution  procure,  entre  autres  avantages, 
celui  d'un  mpntage,  d'un  scellement  et  d'un  établis- 
sement beaucoup  plus  faciles  et  moins  dispendieux, 
les  cylindres  en  pierre  cassant  ou  se  fendant  très- 
fréquemment  dès  le  moment  même  de  leur  prépa- 
ration. 

Le  cylindre  A  repose  librement  sur  le  rouleau  B, 
hwnn.  * 


calé  sur  l'arbre  moteur  ;  il  exerce  sur  celui-ci ,  et  par 
conséquent  sur  la  feuille  de  papier  soumise  à  l'opéra- 
tion, une  pression  qui  peut  être  à  volonté  puissam- 
ment augmentée  par  un  système  de  leviers  C  com- 
mandé à  la  main ,  fig.  3. 

La  seconde  partie  de  notre  invention  se  rapporte  au 
mécanisme  de  la  marche  ainsi  qu'aux  moyens  de  pi- 
quage et  de  repérage  du  papier  pour  l'impression  à 
plusieurs  couleurs. 

Le  mécanisme  répété  symétriquement  sur  les  deux 
côtés  de  la  machine  se  compose  d'aiguilles  a,  dont  la 
pointe  traverse  la  table  D  qui  reçoit  le  papier. 

Ces  aiguilles  sont  montées  chacune  dans  un  châssis 
E  buttant  sous  ladite  table,  reposant  sur  un  levier 
horizontal  b,  articulé  avec  un  autre  levier  c^  dont  l'axe 
d'oscillation  porte  un  troisième  levier  d. 

L'une  des  branches  de  ce  dernier  porte  à  son  ex- 
trémité un  galet  toujours  en  contact  avec  une  came 
e,  tandis  que  l'extrémité  de  l'autre  branche  d'  porte 
un  contre-poids  ou  un  rouleau/'^  en  correspondance 
avec  le  rouleau  d'appel  y^  qui  reçoit  par  communica- 
tion le  mouvement  de  l'arbre  moteur. 

La  came  e,  montée  folle  sur  l'axe  du  cylindre  A, 
porte  les  supports  des  tourillons  d'une  vis  sans  fin  g 
qui  engrène  constamment  avec  une  roue  h  calée  sur 
le  même  axe. 

Â  l'aide  de  cette  vis  sans  fin ,  ou  peut  amener  et 
régler  la  came  e  dans  toute  position  par  rapport  à  la 
marche  du  papier,  pour  que,  au  moment  précis  où 
doit  avoir  lieu  cette  mise  en  marche,  le  galet  de  la 
branche  d  qui  s'appuie  sur  ladite  came  se  trouve  au 
point  le.  moins  excentré  de  cette  dernière. 

Il  résulte  de  cette  combinaison  qu'au  même  instant 
le  rouleau  de  la  branche  d'  opposée  se  rabat  sur  le 
rouleau  y*  et  les  leviers  c  et  6  s'abaissent,  de  sorte  que 
le  châssis  E,  dans  son  mouvement  descensionnel , 
amène  les  aiguilles  a  au  niveau  de  la  surface  de  la 
table  D. 

Délivré  de  ces  aiguilles  et  appelé  d'autre  part  entre 
le  rouleau  y  et  le  rouleau  du  bras  de  levier  d',  le  pa- 
pier s'avance  alors  entre  les  cylindres  A  et  B,  où  il 
reçoit  l'impression. 

Pendant  ce  temps,  la  révolution  de  la  came  e  sur 
son  axe  a  fait  remonter  les  leviers  b,  c^  J  et  les  pointes 
a  à  leur  position  supérieure,  représentée  fig.  3,  et 
l'on  peut  engager  une  nouvelle  feuille  de  papier  sur 
la  table  D,  dans  les  mêmes  points  de  repère  a. 

Les  mouvements  identiques  et  la  même  opération 
se  répètent,  et  toujours  ainsi ,  jusqu'à  ce  que  ce  soit  le 
tour  d'un  autre  cylindre  A ,  dans  le  cas  de  change- 
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ment  de  couleur,  cas  où  les  points  de  repère  a  redis- 
posent rigoureusement  le  papier  dans  la  position  qu'il 
doit  occuper  à  cet  effet. 

On  a  dû  remarquer,  par  ce  qui  précède^  que  le 
mouvement  des  aiguilles  a,  qui  avant  nous  s'opérait 
si  vicieusement  en  arc  de  cercle ,  a  lieu  d*une  manière 
tout  à  fait  verticale  et  rectiligne,  ce  qui  apporte  ici 
une  perfection  que  nous  mentionnons  comme  réserve 
spéciale. 

Pour  compléter  le  mécanisme  de  piquage  ainsi  dé- 
crit, notre  machine  est  munie,  comme  toutes  celles 
du  même  genre,  d'une  platine  percée  d'un  trou  pour 
le  passage  de  la  pointe  a^  et  que  l'on  rabat  à  char- 
nière sur  le  papier  pour  l'emprisonner  jusqu'à  ce  qu'au 
moment  voulu  pour  la  disposition  d'une  nouvelle 
feuille,  l'ouvrier  la  relève  par  une  oreille  dont  elle  est 
pourvue. 

Pour  la  première  pose,  une  règle  et  une  équerre 
posées  sur  la  table  D  servent  de  plus  à  régler  primiti- 
vement la  disposition  du  papier. 

L'axe  qui  joint  les  châssis  E  est  fileté  de  telle  sorte  < 
que  les  aiguilles  a  peuvent  recevoir  entre  elles  un 
écartement  quelconque,  correspondant  aux  dimen-^ 
sions  de  la  feuille. 

A  cet  effet,  l'ouverture  de  la  table  D^  que  chacune 
d'elles  traverse,  devient  une  rainure  Oj  fig.  a,  d'une 
longueur  en  rapport  avec  les  positions  extrêmes  que 
l'on  peut  donner  au  châssis  E. 

Le  même  axe  est  pourvu  d'une  rainure  longitudi- 
nale ,  dans  laquelle  s'engage  une  clavette  faisant  corps 
avec  la  douille  qui  porte  l'aiguillç ,  ce  qui  les  mriin- 
tient  rigoureusement  dans  leur  position  verticale. 

La  troisième  partie  de  notre  invention  est  relative 
au  mouvement  automatique  de  va  et*vient  que  nous 
avons  donné  au  dioriot  F,  qui  porte  l'encrier  d'un 
bout  à  l'autre  du  cylindre  A ,  pour  effectuer,  par  l'in- 
termédiaire des  rouleaux  encreurs  et  distributeurs  r, 
le  dépôt  de  la  couleur  avec  égalité  et  régularité  sur 
toutes  les  parties  de  sa  surface. 

Ce  mécanisme,  représenté  par  les  figures  4  et  5, 
consiste  dans  l'application,  au  sommet  de  la  presse, 
d'une  tige  G  dans  l'épaisseur  de  laquelle  sont  formés 
deux  pas  d'hélice  croisés,  c'est-à-dire  pratiqués  en 
sens  réciproquement  contraire. 

Cette  tige,  qui  tourne  dans  des  supports  reliés  au 
bâti ,  reçoit  le  mouvement  de  l'arbre  moteur  par  une 
corde  ou  courroie  passant  sur  les  poulies  m  et  m', 
étendue  au  moyen  d'un  levier  à  contre-poids  p ,  muni 
d'un  galet  qui  frotte  contre  ladite  corde. 

Engagé  dans  l'une  des  hélices  de  la  lige  G,  le  cha^ 


riot  F,  par  le  fait  de  la  rotation  de  celle-ci ,  parcourt 
donc  toute  la  largeur  de  la  madiine. 

Arrivé  à  fin  de  course ,  il  rencontre  l'hélice  à  pas 
opposé  et  s'y  engage  naturellement,  ce  qui  le  fait  né- 
cessairement revenir  sur  ses  pas  en  parcourant  toute 
la  longueur  de  la  tige  G. 

Il  se  retrouve  alors  dans  la  première  des  deux  hé- 
lices, de  sorte  que  ce  mouvement  alternatif  a  lieu 
sans  interruption  avec  la  régularité  désirable. 

Au  lieu  de  deux  pas,  la  tige  G  pourrait  ne  porter 
qu'une  seule  hélice  et  changer  la  direction  de  son 
mouvement  rotatif  lorsque  l'encrier  est  à  fin  de 
course. 

Nous  avons  complété  nos  améliorations  touchant  le 
mécanisme  et  le  procédé  d'encrage,  en  imprimant 
aux  rouleaux  encreurs  ou  distributeurs  r,  chacun  en 
sens  croisé  avec  celui  qui  l'a  voisine,  un  mouvement 
de  va-et-vient  longitudinal  diatinct  de  celui  de  rota- 
tion ,  et  cela  dans  le  but  de  mieux  assurer  la  netteté, 
l'égaHté  et  la  régularité  de  distribution  de  la  couleur. 

A  cet  effet,  dans  l'un  des  tourillons  du  rouleau  est 
creusé  un  pas  d'hélice  dans  lequel  s'engage  un  goujon 
fixé  au  palier  ou  support,  ce  qui  fait  avancer  ou  recu- 
ler ainsi  alternativement  ledit  rouleau  dans  le  sens  de 
son  axe  à  chacune  de  ces  révolutioift. 

Il  est  facile  de  s'arranger,  par  la  position  respective 
de  ces  pas  d'hélice,  pour  que  les  mouvements  de  va- 
et-vient  de*  tous  les  rouleaux  se  croisent  les  uns  les 
autres. 

La  quatrième  partie  de  nos  perfectionnements  con- 
siste dans  la  construction  toute  nouvelle  du  cylindre 
fouleur  ou  de  contre-pression  B,  et  des  rouleaux  en^ 
creurs  r,  que  nous  formons  d'une  série  de  disques  ou 
rondelles  d'égal  diamètre  en  cuir,  carton ,  papier,  tissu 
quelconque,  drap  ou  autre  nlatière  convenable. 

Ces  rondelles,  montées  bout  à  bout  sur  l'axe,  sont 
ensuite  serrées  au  degré  voulu  par  des  écrous,  de 
manière  à  présenter  une  surface  unie  et  résistante, 
parfaitement  appropriée  au  service  qu'elles  doivent 
rendre. 

Par  cette  disposition,  les  rouleaux  n'auront  plus 
l'inconvénient  de  présenter,  au  bout  de  peu  de  temps 
d'usage,  une  surface  ondulée  et  irrégulière,  et  une 
couture  saillante  si  nuisible  à  l'opération. 

Une  dernière  partie  de  notre  invention  se  rapporte 
aux  procédés  chimiques  à  employer  pour  le  traitement 
et  le  nettoyage  de  nos  cylindres  imprimeurs  métallo- 
graphiques. 

La  différence  qui  existe  entre  l'impression  lithogra- 
phique et  la  métallographie  peut  être  caractérisée  î 
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1*  Par  remploi ,  pour  le  mouillage,  de  Teau  saturée 
d*alcali,  soude,  potasse  ou  autre; 

2*  Par  le  mélange  de  différents  acides,  tels  que  les 
acides  gallique,  azotique,  hydrochlorique,  etc.  dont 
an  seul,  Tacide  azotique,  est  ordinairement  employé 
en  lithographie. 

Le  reste  des  opérations  s*effectue,  à  peu  de  chose 
près ,  comme  en  lithographie. 

En  résumé,  nos  perfectionnements  aux  presses  à 
,  imprimer  présentent  les  points  suivants  : 

1*  Le  remplacement  facultatif  et  avantageux  des 
cylindres  en  pierre  par  des  cylindres  métalliques 
pleins  ou  massifs; 

2*  Le  mécanisme  de  piquage  et  de  repérage  verti- 
cal et  rectiligne  du  papier,  avec  écartement  mobile 
des  aiguilles; 

3*  La  course  de  va-et-vient  par  hélice  de  l'encrier, 
et  le  mouvement  additionnel  de«va-et-vient  donné  aux 
rouleaux  encreurs  et  distributeurs; 

à*  La  construction  du  rouleau  de  contre-pression 
et  des  rouleaux  encreurs  au  moyen  de  rondelles  dis- 
posées comme  il  a  été  décrit; 

5*  Le  procédé  chimique  propre  à  traiter  et  nettoyer 
les  cylindres  métallographiques. 


26894. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  24  août  1860, 

Au  sieur  Ashcroft,  à  Paris, 
Pour    des   perfectionnements    apportés    aux 
presses  hydrauliques. 


PI.  XLIV. 

La  première  partie  de  cette  invention  consiste  en 
un  mode  d'accélérer  la  marche  des  presses  hydrau- 
liques, tout  en  obtenant  à  volonté  une  forte  pression. 

La  seconde  partie  se  rapporte  a  un  moyen  de  faire 
rentrer  les  béliers  k  leurs  places  après  avoir  exercé 
leur  pression. 

Fig.  1 ,  coupe  d*un  réservoir  ou  accumulateur  qui 
consiste  en  un  fort  bac  chargé  de  pierres ,  de  fer  ou 
d*eau ,  jusqu'au  poids  voulu. 

Ce  bac  A  4^^  est  solidement  assujetti  au  bélier 
D  par  la  plaque  de  fer  BB.  Il  est  disposé  de  façon  à 
être  facilement  détaché  pour  permettre  de  retirer  au 
besoin  le  bélier  D  du  cylindre  E. 

Le  tuyau  G  communique  au  moyen  d'oi^  branche 


q,  avec  Tintérieur  du  cylindre  E ,  et  le  collet/  sert  a 
clore  hermétiquement  le  joint  dans  le  cylindre. 

Le  tuyau  G  se  prolonge  jusqu'à  la  boîte  à  sou- 
pape H. 

Les  montants  C,  C  et  le  bâti  sont  disposés  de  façon 
à  laisser  monter  et  descendre  librement  le  bélier  D 
avec  le  bac  A  A  A  A,  tout  en  conservant  au  bélier  sa 
position  perpendiculaire  par  rapport  au  bac. 

La  figure  a  est  une  coupe  d'une  presse  hydraulique 
à  laquelle  ces  perfectionnements  sont  adaptés  de  ma- 
nière à  la  rendre  propre  à  la  pression  du  meAu  char- 
bon pour  la  fabrication  des  briquettes.      , 

Cette  machine  consiste  en  deux  forts  châssis  de  fer 
M  et  Q,  réunis  par  les  montants  0, 0,  et  assez  forts 
pour  soutenir  la  pression  voulue. 

Dans  le  bâti  supérieur  M  sont  montés  les  deux  bé- 
liers N,  N,  dont  le  mouvement  est  libre  dans  les  re- 
traites R,  n. 

Ils  sont  munis  des  collets  étanches  m,  m,  m,  et 
portent  des  pièces  h,h,  hu  moyen  desquelles  ils  exer- 
cent leur  pression  sur  les  matières  placées  dans  le 
creux  des  moules  R»R, 

La  roue  V,  avec  Tarbre  et  l'engrenage  à  pignon  qui 
y  sont  attachés ,  sert  à  mouvoir  les  moules. 

Les  deux  béliers  T,  Tsont  ajustés  dans  les  cylindres 
S»  S  et  ont  chacun  un  collet  étanche  W,  W, 

Ces  collets  peuvent  monter  et  descendre  librement 
dans  les  cylindres S^  S,  et  ils  exercent,  au  moyen  de  la 
traverse  P,  ui^e  pression  hydraulique  en  sens  inverse 
de  celle  des  béliers  N,N. 

La  boite  à  soupape  H^  fig.  a',  est  arrangée  de  ma- 
nière à  permettre,  au  besoin,  la  libre  entrée  de  l'eau 
des  retraites  n^n,  au  moyen  des  soupapes  à  manches 

Pour  faire  fonctionner  l'appareil,  il  faut  relier  les 
tuyaux  F  et  G  à  deux  pompes  foulantes  hydrauliques. 

Nous  employons  ordinairement  une  grande  pompe 
jointe  au  tuyau  d  et  une  plus  petite  jointe  au  tuyau 
F;  mais  la  dimension  de  chacune  doit  être  réglée 
par  la  pression  et  la  rapidité  de  marche  que  l'on  veut 
atteindre. 

La  forme  et  la  construction  de  la  pompe  peuvent 
aussi  varier  selon  la  force  motrice  que  l'on  emploie , 
soit  la  vapeur,  l'eau ,  le  vent  ou  les  chevaux. 

L*eau  étant  injectée  dans  le  tuyau  G,  elle  coulera 
le  long  de  ce  tuyau  jusqu'au  cylindre  E,  par  la 
branche  q  ;  lorsqu'elle  aura  rempli  l'espace  vide  dans 
le  cylindre  E,  elle  suivra  le  tuyau  G  jusqu'à  la  sou- 
pape X  qu'elle  soMlèvera. 

Si  on  tient  la  soupape  K  fermée ,  la  pression  de  la 
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pompe  agissant  sur  Teau  fera  remonter  le  bélier  D 
dans  le  cylindre  E,  et  en  continuant  de  pomper  pour 
remplacer  Teau  qui  pourrait  s'écouler,  en  ouvrant  la 
soupape  K,  le  bélier  D ,  avec  le  bac  chargéM  A  A  A, 
sera  tenu  en  suspension  dans  le  cylindre  et  exercera 
sur  Teau ,  non  écoulée  par  la  soupape  K,  une  pression 
égale  au  poids  du  bélier  et  du  bac  A  A  A  A ,  sur 
chaque  colonne  d'eau  de  même  dimension  que  le  bé- 
lier D. 

Lorsque  la  soupape  K  est  ouverte ,  Teau ,  comprimée 
comme  nous  venons  de  le  dire,  peut  couler  dans  la 
retraite  dui  châssis  supérieur  M,  pour  y  exercer  sa 
pression  sur  les  béliers  N,  N,  et  les  forcer  à  des- 
cendre sur  les  matières  contenues  dans  les  moules, 
lesquelles  cèdent  et  sont  comprimées  sous  cette  pres- 
sion. 

Pendant  celte  opération ,  on  a  fait  fonctionner  une 
pompe  foulante,  capable  d*injec(er  de  Teau  dans  la 
retraite  M  à  une  pression  supérieure  à  la  pression 
exercée  sur  Teau  qui  entre  par  la  soupape  K. 

Aussitôt  que  les  matières  dans  les  moules  R,  R 
ofirent  une  résistance  suffisante,  Teau  dans  le  tuyau 
F  subit  une  pression  supérieure  à  celle  dans  le  cy- 
lindre E  et  le  tuyau  G.  Alors  la  soupape  X  se  fermera , 
et  Ton  peut  comprimer  au  degré  voulu  le  contenu  des 
moules,  lequel,  comme  nous  venons  de  le  dire,  a 
subi  la  pression  préalable  de  Teau  introduite  par  la 
soupape  K, 

On  peut  faire  marcher  cette  machine  au  degré  de 
puissance  que  Ton  voudra,  et  cela  dépendra  de  la 
quantité  d*eau  que  Ton  pourra  injecter  dans  les  tuyaux 
G  et  F  dans  un  temps  donné. 

Le  retour  des  béliers  à  leurs  places  s'effectue  par 
l'intermédiaire  des  cylindres  secondaires  S,  S. 

Le  tuyau  //  sert  à  tenir  constamment  ces  cylindres 
en  rapport  avec  le  cylindre  E. 

Aussi  longtemps  que  la  pression  est  maintenue 
dans  le  cylindre  E,  une  pression  proportionnelle 
existe  dans  les  cylindres  5, 5  et  s'exerce  sur  les  bé- 
liers r. 

Cette  pression  est  égale  a  la  différence  entre  les 
aires  des  béliers  T,  T,  pris  ensemble ,  et  du  bélier  D. 

Aus»i  longtemps  que  la  soupape  K  est  ouverte,  la 
pression  de  l'eau  dans  les  béliers  iV ,  iV  forcera  les  bé- 
liers r,  r  de  descendre  et  fera  refluer  le  long  du 
tuyau  //,  jusqu'au  cylindre  E ,  l'eau  dans  les  cylindres 
S, S;  mais  si  la  soupape  L  est  ouverte  et  celle  K  fer- 
mée ,  l'eau  ne  pourra  pas  agir  sur  les  béliers  N,  N , 
et  la  pression  de  l'eau  dans  les  cylindres  S,  S  étant 
maintenue  au  point  de  vaincre  le  poids  des  béliers 


N,  N,  et  le  frottement  sur  leurs  collets,  la  pression 
sur  T  T  fera  tourner  à  l'instant  les  béliers  N,N  klm 
position  normale ,  tandis  que  l'eau  qui  a  servi  s'écou- 
lera par  un  tuyau  de  décharge  à  on  point  quelconque 
de  la  boite  à  soupape  H ,  au-dessus  de  l'emplacemeot 
de  la  soupape  L, 


26895. 
BREVET  DTOVENTION,DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  13  octobre  1860, 

Aux  sieurs  de  Celles,  à  Paris, 
Pour  une  machine  à  coudre  faisant  le  point 
de  suture. 


PI.  XLIV. 

Le  nouveau  moyen  que  nous  avons  imaginé  consbte 
à  arrêter,  par  un  véritable  nœud,  chaque  point  de 
suture  mécanique  opéré  par  les  machines  à  navettes 
ordinaires. 

Le  nœud  que  nous  effectuons  est  exactement  celui 
qui  est  employé  pour  la  confection  des  filets  de  pèche. 

La  figure  5  représente  l'enchevêtrement  des  fils 
qui  produit  le  nœud  dont  il  s'agit. 

Le  fil  manœuvré  par  faiguille ,  ou  fil  supérieur,  est 
représenté  en  r;  le  fil  manœuvré  par  la  navette,  ou  fil 
inférieur,  est  représenté  en  h. 

Pour  opérer  cet  enchevêtrement  dans  la  machine  a 
navette  ordinaire,  il  suffit,  lorsque  le  fil  inférieur  est 
tendu  à  gauche  par  la  navette  qui  vient  de  terminer 
un  point  de  suture,  de  saisir  ce  fil  le  plus  près  pos- 
sible de  la  rainure  où  va  passer  l'aiguille,  au  moyen 
d*un  outil  quelconque  qui  le  fasse  prisonnier,  de  telle 
sorte  que ,  lorsque  la  navette  sera  passée  de  gauche  a 
droite  dans  le  but  de  recommencer  un  nouveau  point, 
on  ait  produit  une  boucle  à  la  gauche  de  la  rainure 
de  faiguille,  fig.  6. 

Cette  boucle  doit  être  tordue  d'un  demi-tour  dans 
le  sens  horizontal  et  de  manière  que  le  long  fil  qui  va 
à  la  navette  soit  au-dessus  de  l'autre  et  non  au-des- 
sous, fig.  7. 

Cette  boucle  ainsi  tordue  doit  se  trouver  exactement 
au-dessous  du  trou  par  lequel  l'aiguille  va  entrer  et 
assez  ouverte  pour  que  l'aiguille  f  enfile  facilement,  et 
ne  manque  jamais  cet  enfilage. 

Lorsque  la  boucle  demi- tordue  est  enfilée  par  fai- 
guille qui  apporte  avec  elle  sur  se»  deux  flancs  une 
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boucle  droite  du  fil  supérieur,  fig.  8,  la  navette  n*a 
plus  qu*à  traverser  par  le  procédé  ordinaire  la  boucle 
du  fil  supérieur  apporté  par  Taiguille  pour  compléter 
reachevétrement  dont  nous  avons  parlé  plus  baut; 
fig.  5  et  9. 

Il  ne  reste  plus  qu*à  ménager  le  serrage  des  fik  suc- 
cessivement pour  que  le  nœud  se  produise  et  s* arrête 
exactement  sur  Tétoffe  à  Torifice  du  dernier  trou  fait 
par  Taiguille. 

Pour  cela,  on  commence  à  serrer  le  fil  inférieur 
par  la  navette  qui  pousse  jusqu*à  l'extrême  gaucbe;  le 
lil  inférieur  se  serre  sur  Taiguille  même  et  en  haut 
près  de  Tétofferon  retire  ensuite  Taiguille  qui  com- 
plète le  serrage  du  nœud  et  en  fixe  la  position  à  lori- 
fice  même  du  trou  qu  elle  vient  de  quitter. 

Pour  réaliser  au  moyen  d*une  macbine  la  couturé 
que  nous  venons  de  décrire,  nous  avons  choisi  une 
machine  a  navette  présentant  un  bâti  ou  bras  supé- 
rieur qui  fait  manœuvrer  Taiguille,  et  un  bâti  infé- 
rieur également  en  forme  de  bras  ou  manchon  dans 
lequel  manœuvre  la  navette,  et  qui  permet  d'effectuer 
diverses  coulures  sur  des  étoffes  déjà  cousues  en  forme 
de  manches,  de  fourreaux,  etc.,  etc. 

Nous  avons  adapté  à  cette  machine  : 

1*  Un  mécanisme  pour  effectuer  les  diverses  opé- 
rations qui  produisent  le  nœud; 

a*  Un  perfectionnement  important  pour  Tassujet- 
tissement  et  l'avancement  régulier  de  l'étoffe  par  le 
moyen  d*une  nouvelle  disposition  de  pied-de-biche. 

La  figure  1  représente  une  machine  complète  vue 
en  élévation  longitudinale. 

La  figure  a  est  une  section  verticale  d'une  partie 
du  manchon  pour  laisser  voir  la  comihande  du  cro- 
chet. 

Les  figures  3  et  4  montrent,  en  section  transversale 
et  en  plan,  le  même  manchon  garni  des  pièces  qui 
accomplissent  les  mouvements  nécessaires. 

Voici  la  description  des  organes  servant  à  faire  le 
nœud  : 

Pour  parvenir  facilement  à  produire  dans  la  ma- 
chine la  boucle  tordue  que  nous  avons  décrite  plus 
haut  et  représentée  fig.  5,  et  en  assurer  l'enfilage  par 
l'aiguille,  de  manière  à  opérer  le  nœud  de  filet,  nous 
avons  imaginé  et  essayé  successivement  divers  instru- 
ments qui  donnent  généralement  le  résultat  que  nous 
recherchons. 

fious  nous  bom«KH»  ici  à  exposer  les  principaux, 
et  en  première  figne  le  moyen  par  nous  préféré,  qui 
consiste  en  un  simple  crochet  A,  fig.  a  et  4i  de 
forme  légèrement  hélicoîdet  placé  dans  le  bâti  infé- 


rieur B,  dans  une  cavité  préparée  dans  la  cloison 
verticale  contre  laquelle  glisse  la  navette  N, 

Cette  cavité  est  placée  en  haut  et  à  gauche  de  la 
rainure  pratiquée  dans  cette  cloison  pour  le  passage 
de  l'aiguille ,  et  la  partie  supérieure  de  cette  rainure 
est  évidée  pour  faire  place  à  la  pointe  du  crochet. 

Lorsque  cette  pointe  est  placée  contre  ladite  rai- 
nure ,  tout  le  corps  du  crochet  est  enfoncé  dans  la  ca- 
vité et  la  navette  peut  passer  sans  difficulté. 

Mais  comme  ce  crochet  est  mû  par  un  axe  qui 
pénètre  horizontalement  dans  le  bâti  à  1  centimètre 
environ  à  gaucbe  de  la  pointe  ou  de  la  rainure,  et 
comme  cet  axe  horizontal  a  est  notablement  incliné  à 
gauche  en  regardant  le  crochet  de  face ,  au  lieu  d'être 
perpendiculaire  à  la  cloison  verticafe  contre  laquelle 
glisse  la  navette,  il  en  résulte  que,  lorsque  le  crochet 
A  fait  une  révolution  sur  son  axe,  au  moyen  d'une 
roue  dentée  d  et  d'un  secteur  d'  mû  par  un  levier  D 
k  came  spéciale ,  le  crochet  A  sort  du  plan  vertical  où 
il  était  au  repos,  empiète  ^ur  l'espace  vide  réservé  à 
la  course  de  la  navette ,  et  lorsque  la  pointe  conunence 
à  rentrer  dans  le  plan  vertical,  elle  passe  au-dessus 
du  fil  tendu  k  gauche  par  la  navette,  Tamène  dans 
l'intérieur  de  la  courbe  du  crochet  et  oblige  le  fil  a 
contourner  le  crochet  en  forme  d'une  hélice  irrégu- 
lière et  à  pas  allongé,  fig.  10. 

Après  cette  première  opération,  la  navette  passe 
de  gauche  à  droite,  et  le  fil  inférieur  ainsi  ramené 
forme  de  lui-même  la  boucle  tordue  qui  nous  est  né- 
cessaire et  qui  est  exactement  placée  sous  Taiguille; 
or,  comme  l'extrémité  du  crochet  A  est  entièrement 
évidée ,  creusée  dans  l'intérieur  de  manière  à  former 
une  gorge  profonde,  et  que  celte  gorge  est  tournée 
vers  la  droite  lorsque  le  crochet  est  au  repos ,  l'aiguille 
en  pénétrant  dans  le  bâti  inférieur  passe  dans  cette 
gorge  et  enfile  nécessairement  la  boucle  tordue. 

Aussitôt  que  l'aiguille  est  enfilée,  le  crochet  fait 
une  révolution  en  sens  inverse  par  l'effet  de  la  came 
pour  se  dégager  de  la  boucle  et  revenir  à  la  position 
de  repos;  la  pointe,  qui  forme  un  cône  irrégulier,  se 
dégage  d'ailleurs  très-facilement. 

La  navette  N  arrivant  à  l'extrême  droite  serre  la 
boucle  tordue  entre  l'aiguille  et  l'étoffe,  elle  n'a  plus 
qu'à  traverser,  par  le  procédé  ordinaire,  la  boucle 
droite  du  fil  supérieur  apporté  par  l'aiguille  pour 
compléter  l'enchevêtrement  qui  produit  le  nœud  ;  on 
produit  le  serrage  et  la  fixation  de  la  place  du  nœud 
par  le  serrage  successif  des  fils  l'un  après  l'autre  indif- 
férenmient. 

Le  levier  qui  donne  le  mouvement  au  secteur,  et 


Digitized  by 


by  Google 


318 


BREVETS  D  INVENTION. 


par  sulle  au  crochet,  se  termine  par  un  galet  de  forme 
quelconque  s  qu^on  engage  dans  la  came  à  deux  joues 
S  placée  à  la  circonférence  ;  cette  branche  du  levier 
est  garnie  d*un  charnière  s\  qui  permet  de  sortir  la 
branche  de  la  came  et  de  la  fixer  à  côté,  dans  une 
coulisse  qui  tient  le  crochet  dans  un  repos  constant. 

Dans  cette  situation  ]a  machine  ne  produit  plus  que 
le  point  ordinaire  dit  de  navette. 

Un  second  moyen  qui  donne  des  résultats  satisfai- 
sants consiste  en  une  simple  tige  de  fer  de  6  à  7  mil- 
limètres de  longueur,  se  mouvant  de  haut  en  bas  et 
vice  versa,  dans  un  plan  presque  vertical  et  légèrement 
incliné  à  gauche  en  bas. 

Cette  tige  est  mue  sur  une  charnière  au  moyen 
d'un  levier,  et  plie  est  placée,  comme  le  crochet  pré- 
cédent ,  à  gauche  de  la  rainure  de  Taiguille  et  dans 
une  niche  assez  profonde,  pour  que  la  tige  dans  ses 
deux  positions  de  repos ,  en  haut  et  en  bas ,  ne  sorte 
pas  du  plan  vertical  contre  lequel  glisse  la  navette; 
Taxe  de  cette  tige  est  porté  par  un  ressort  qui  tend 
à  élever  Taxe  en  haut  contre  le  plancher. 

Cet  axe  est  à  5  ou  6  millimètres  du  plan  vertical, 
de  manière  que  la  tige,  pour  aller  de  haut  en  bas  au 
bord  inférieur  de  la  niche,  n  ait  à  faire  qu*un  tiers  ou 
deux  cinquièmes  au  plus  d*une  révolution  complète. 

Voici  maintenant  les  diverses  manœuvres  ou  les 
opérations  de  cette  tige  :  lorsque  le  levier  moteur  com- 
mence le  mouvement,  pour  porter  la  tige  de  haut  en 
bas,  cette  tige,  qui  possède  une  pointe  engagée  dans 
une  entaille  du  plancher  creusée  ad  hoc,  rase  pendant 
quelque  temps  la  surface  du  plancher,  attendu  que, 
pendant  qu*elle  fait  une  partie  de  sa  révolution ,  pour 
descendre,  Taxe  sur  lequel  elle  tourne  est  poussé  en 
haut  par  le  ressort  qui  n  a  plus  d'obstacle  et  monte 
vers  le  plancher;  la  tige  dès  lors  s*abat  dans  une  po- 
sition horizontale  et  bien  en  dehors  de  la  cloison  ver- 
ticale sur  le  Gl  tendu  à  gauche  par  la  navette ,  Tabaisse 
en  continuant  sa  révolution  pour  aller  en  bas  et  le  fait 
prisonnier  entre  elle  et  l'intérieur  de  la  niche  lors- 
qu'elle parvient  à  toucher  le  bord  inférieur  de  cette 
niche. 

Lorsque  la  navette  en  changeant  de  côté  a  ramené 
le  fil  à  droite ,  le  ûl  arrêté  par  la  tige  forme  une  boucle 
simple  non  tordue ,  et  a  fils  parallèles ,  fig.  1 1 . 

La  tige  en  se  relevant  tord  la  boucle  dans  les  con- 
ditions voulues,  fig.  12,  et  vient  se  placer  dans  la  rai- 
nure même  ;  or,  comme  cette  tige  est  creusée  de  &çon 
à  entourer  Taiguille  autant  que  le  permet  la  révolution 
qu  elle  a  à  faire ,  et  ainsi  que  cela  est  représenté  dans 
la  coupe  horizontale  de  cette  tige,  fig.  i3,  la  boucle 


tordue  qui  entoure  cette  tige  est  enfilée  nécessaire- 
ment par  Taiguille. 

Pour  décrocher  la  tige  du  fil  aussitôt  que  la  boude 
est  enfilée  par  Taiguille,  il  suffit  d'opérer  sur  le  levier 
moteur  un  mouvement  de  haut  en  bas  assez  fort  pour 
entraîner  suffisamment  le  ressort  et  la  tige  avec  loi. 

On  peut  arriver  au  même  résultat  au  moyen  d'une 
longue  tringle  disposée  pour  faire  un  mouvement  de 
rotation  ou  de  demi-rotation  sur  son  axe  et  un  mou- 
vement de  bascule ,  en  ajoutant  à  Texlrémité  qui  s  ap- 
proche de  la  rainure  une  tige  à  anglp  droit  de  4  à 
5  millimètres  de  long,  formant  arrêt  ou  crodiet  et 
présentant  des  dispositions  analogues  à  la  tige  précé^ 
dente,  fig.  i4* 

Nous  ferons  remarquer  qu'avec  ce  dernier  moyen, 
qui  permet  facilement  la  demi-rotation  de  la  tringle 
ou  la  rotation  complète,  on  arrive  à  produire  un  ncBud 
très-compliqué  et  plus  solide  encore  que  le  nœud 
de  filet  en  faisant  faire  à  la  boucle  un  tour  complet, 
fig.  i5. 

Nous  obtenons  ce,  même  résultat  avec  le  crochet 
hélicoîde,  décrit  en  première  ligne,  en  faisant  faire 
deux  tours  à  ce  crochet  au  lieu  d'un. 

Nous  avons  en  outre  apporté  un  perfectionnement 
dans  l'outil  appelé  pied-de-biche ,  et  destiné  à  produire 
l'assujettissement  de  l'étoffe  pendant  la  confection 
d'un  point,  et  son  avancement  régulier  pendant  l'in- 
tervalie  d'un  point  à  un  autre. 

Dans  le  bâti  inférieur,  nous  avons  placé  une  roue 
dont  la  circonférence  perce  la  table  de  travail  et  en 
dépasse  le  niveau  d'un  millimètre. 

Pendant  l'intervalle  qui  8*écoule  entre  deux  points, 
cette  roue,  qui  est  enfermée  dans  une  cage  cylindrique 
X,  et  peut  être  dirigée  à  volonté  dans  toutes  les  direc- 
tions, éprouve,  au  moyen  d'un  système  que  nous  dé- 
crirons plus  loin ,  un  mouvement  d'exhaussement  de 
2  millimètres  et  un  mouvement  de  rotation  dont  on 
fixe  la  course  à  volonté. 

Le  bâti  supérieur  qui  fait  mouvoir  l'aiguille  porte 
au-dessus  de  la  roue  inférieure  R  une  autre  roue  plus 
grande  fi',  fixée  à  l'extrémité  d'une  tige  r,  qui ,  pressée 
par  un  ressort,  fait  butter  la  roue  supérieure  contre 
la  roue  inférieure ,  de  sorte  que  Tétoffe  pressée  entre 
ces  deux  roues  subira  nécessairement  un  avancement 
égal  au  mouvement  des  roues. 

Pour  empêcher  toute  déviation  dans  la  direction 
qu'on  aura  voulu  donner  à  ces  deux  roues ,  les  tiges 
qui  les  portent  peuvent  être  assujetties  ou  non  avec 
des  colliers  à  dents  de  rochel,  comme  dans  les  cleTs 
Bréguet  ;  de  plus ,  pour  retenir  le  point  de  l'étoffie  tra- 
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versé  par  iaiguilk,  la  tige  de  la  roue  supérieure  R 
porte  une  équerre  T,  formant  pied-de-biche ,  aplatie  à 
l'extrémité  inférieure  qui  forme  molette,  taillée  en 
cône  à  sa  circonférence  éf  asée  en  haut. 

Ce  tronc  de  cône,  d*épaisseur  variable,  est  percé  au 
centre  d  un  trou  égal  à  celui  du  plancher,  par  lequel 
Taiguille  passe  dans  le  bâti  inférieur,  et  ce  trou  s'é- 
vase en  entonnoir  en  allant  en  haut 

De  plus,  comme  cette  molette  ou  tronc  de  cône 
s^élèvera  et  s^abaissera  à  chaque  exhaussement  du  sys- 
tème, et  qu'il  importe  qu*il  n'y  ait  pas  la  moindre 
déviation,  un  entonnoir,  destiné  à  emprisonner  la 
molette  lorsqu'elle  sera  abaissée,  est  fixé  dans  une 
position  invariable  exactement  au-dessus  du  trou  du 
bâti  inférieur  par  une  tige  fixée  au  bâti  supérieur,  et 
est  élevé  de  3  millimètres  au-dessus  du  plancher  pour 
laisser  passer  rétoffe  lorsque  ce  nouveau  pied-de- 
biche  est  exhaussé  avec  les  roues. 

Dans  ce  premier  mouvement  que  fait  le  pied-de- 
biche  rond  pour  s'élever,  il  est  complètement  dégagé 
de  tout  frottement  du  collier;  mais  lorsqu'il  s'abaisse, 
il  est  tenu  exactement  dans  la  position  qu  il  doit  oc- 
cuper. 

De  cette  manière,  Tétoffe  qui  doit  être  traversée  par 
une  aiguille,  relativement  forte,  est  toujours  solide- 
ment assujettie  par  deux  cercles  très-étroits  autour  du 
point  qui  va  être  perforé  ;  si  l'on  veut  changer  la  di- 
rection de  l'avancement,  c'est-à-dire  de  la  couture,  on 
doit  d'abord  desserrer  la  vis  de  l'équerre  T  qui  porte 
le  pied-de-biche ,  amener  les  roues  dans  la  direction 
voulue;  le  pied-de-biche,  retenu  dans  la  position  qu'il 
*  doit  toujours  occuper  par  le  collier  conique  qui  en- 
toure la  molette,  n  a  pas  changé  de  position. 

La  tige  de  la  roue  qui  le  porte  a  seule  changé  par 
rapport  au  collier  cylindrique  à  vis  ;  on  n'a  qu'à  serrer 
cette  vis,  et  l'appareil  fonctionne  régulièrement  dans 
la  nouvelle  direction  qu'on  vient  de  lui  donner. 

Pour  produire  le  mouvement  d'exhaussement  et  de 
rotation  de  la  roue  inférieure  B'  dans  toutes  les  di- 
rections, nous  avons  imaginé  le  mouvement  suivant 
renfermé  dans  une  cage  cylindrique  X. 

La  tige  t,  placée  au  centre  et  dans  la  partie  infé- 
rieure,  terminée  par  un  anneau  tournant,  dans  lequel 
est  engagé  le  leWer  moteur,  permet  de  mouvoir  le 
système  dans  tous  les  sens,  de  lui  faire  exécuter  plu- 
sieurs tours  sans  que  le  mouvement  en  soit  le  moins 
du  monde  troublé. 

La  tige  t ,  par  son  mouvement  de  ra-et- vient  de 
haut  en  bas,  agit  sur  un  petit  levier-came  Z,  articulé 
au  point  o;  le  levier  l  en  s'élevant  produit  non-seule- 


ment l'exhaussement  de  la  roue  K,  mais  encore  un 
mouvement  rotatif,  qui  est  assuré  par  une  disposi- 
tion de  frein-cliquet/,  fixé  au-dessus  de  l'axe  du 
galet  il'. 

Les  petits  montants  à  coulisse  permettent  l'éléva- 
tion de  la  roue  R',  et  l'axe  de  cette  roue  est  méplat  à 
chaque  extrémité  pour  glisser  dans  les  coulisses  sans 
tourner. 

^  La  roue  R,  montée  folle  sur  son  axe,  tourne  par 
l'impulsion  du  levier-came  I,  et  le  mouvement  en  est 
réglé  par  le  frein-cliquet/. 

Le  mouvement  de  la  tige  t  est  produit  par  un  levier 
dépendant  soit  de  la  marche  du  secteur  denté,  soit 
du  guide  du  porte-navette. 

Il  peut  être  au  besoin  produit  par  une  came  spéciale 
fixée  sur  l'arbre  principal;  nous  faisons  du  reste  toute 
réserve  à  cet  égard. 

Une  vis  V  que  l'on  manœuvre  à  la  main  permet  de 
régler  l'amplitude  du  levier  de  commande,  et  diminue 
ou  augmente  ainsi  le  point  de  couture. 

Un  repère  gravé  sur  la  cloison  extérieure  du  man- 
chon indique  de  quel  côté  l'on  doit  tourner  la  vis  pour 
augmenter  ou  diminuer  le  point. 

En  résumé ,  le  brevet  comprend  : 

1*  La  nouvelle  couture  mécanique  que  nous  avons 
imaginée  et  qui  arrête  chaque  point  de  suture  par 
un  nœud  de  filet  avec  double  torsion  ; 

a*  Les  machines  à  navette  de  toutes  formes  modi- 
fiées pour  effectuer  le  nœud  en  question  au  moyen 
de  mécanismes  qui  peuvent  être  variés  à  l'infini; 

3*  L'appareil  spécial  que  nous  avons  imaginé  pour 
remplacer  le  pied-de-biche,  et  qui  a  l'avantage  de  ne 
jamais  lâcher  l'étoffe,  de  l'assujettir  tout  autour  du 
point  que  l'aiguille  va  tracer,  et  permet  en  outre  de 
diriger  la  couture  dans  toutes  les  directions  ; 

V  En6n  le  frein-diquet  nouveau  affecté  à  l'appa- 
reil qui  précède,  lequel  cliquet  peut  être  adapté  à 
toutes  sortes  de  machines  à  coudre  ;  nous  nous  réser- 
vons en  outre  de  construire  des  navettes  cylindriques 
creuses  en  arrière,  qui  permettront  de  mettre  des  bo- 
bines plus  grosses. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  2  septembre  1 863. 

Notre  premier  crochet,  qui  avait  une  gorge  ana- 
logue à  celle  des  poulies,  retenait  le  plus  souvent 
dans  cette  goi^  le  fil  de  l'aiguille,  alors  que  la  pointe 
de  la  navette  engagée  dans  le  bas  de  la  boucle  ten- 
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dait  à  Tagrandir,  et  comme  le  mouvement  de  la  na- 
vette est  opposé  à  la  direction  de  cette  gorge,  ce 
mouvement  tirait  le  fii  de  plus  en  plus  au  fond  de 
cette  gorge;  il  ne  pouvait  plus  échapper,  et  la  rupture 
était  immédiate. 

Pour  remédier  à  cet  inconvénient,  nous  avons  dû 
abattre  une  des  ailes  de  cette  gorge,  Taile  ia  plus 
rapprochée  de  la  navette;  dès  lors,  la  canalisation 
du  crochet,  qui  est  représentée  dans  notre  brevet 
comme  la  gorge  ronde  d'une  poulie,  est  remplacée 
par  une  canalisation  en  forme  d'équerre,  dont  les 
lignes  sont  un  peu  arrondies. 

Pour  le  mouvement  de  rotation  à  imprimer  au 
crochet,  nous  avons  remplacé  le  segment  de  roue 
d'engrenage  par  une  crémaillère  droite  à  engrenage 
oblique. 

Lorsque  le  fil  se  dévide  delà  cann^ette  sur  les  points 
extrêmes,  l'obliquité  très-grande  du  fil  qui  tire  sur 
ces  extrémités  occasionne  un  surcroit  de  tension  ou 
de  résistance.  , 

On  a  remédié  à  cet  inconvénient  au  moyen  d'une 
barrette  sur  laquell^  se  promène  le  fil. 

Cette  barrette,  ûxée  par  ses  deux  extrémités  sur  la 
navette ,  ne  peut  être  facilement  enfilée  de  dedans  en 
dehors;  c'est  au  moyen  d'un  trou  oblong  qu'on  enfile 
deux  fois,  qu'on  parvient  à  passer  le  fil  dans  la  bar- 
rette. 

Nous  supprimons  ce  double  enfilage ,  en  laissant  la 
barrette  ouverte  d'un  côté. 

L* extrémité  libre  de  cette  barrette,  destinée  à  faci- 
liter le  passage  du  fil  derrière  elle ,  porte  sur  !a  partie 
pleine  de  la  pointe  de  la  navette,  où  se  trouve  une 
niche  horizontale  assez  grande  pour  permettre  le  pas- 
sage du  fil,  et  assez  étroite  pour  empêcher  tout  en- 
traînement de  la  barrette  vers  le  haut  par  le.  tirage 
du  fil;  la  partie  pleine  de  cette  pointe  est  évidée 
de  i~",5  environ,  autour  de  cette  niche,  de  telle 
sorte  que  l'extrémité  de  la  barrette  qui  vient  aborder 
le  niveau  du  méplat  de  la  navette  soit  facilement 
atteinte  par  le  doigt,  qui  peut  facilement  passer  le  fil 
derrière  la  barrette. 

Pour  empêcher  le  fil  de  se  dévider  trop  facilement 
et  lui  donner  une  résistance  ou  tension  suffisante, 
nous  plaçons  dans  l'intérieur  de  la  navette  un  ressort 
en  forme  d'équerre  ou  en  forme  de  languette ,  à  peu 
près  droite;  la  lame  du  ressort  s'avance  dans  presque 
toute  )a  longueur  de  la  cavité  destinée  à  loger  la 
canuetle. 

Cette  lame  pres3e  contre  la  paroi  supérieure  de  la 
navette,  au  moyen  d'une  vis  de  pression;  cette  lame 


ne  va  pas  jusqu*au  bout ,  elle  se  termine  à  i  centimètre 
environ  avant  la  fin  de  ladite  cavité ,  et  à  3  millimètres 
avant  le  trou  par  lequel  sort  le  fil;  cette  lame  est  ter- 
minée par  une  encoche ,  en  forme  de  queue  de  pois- 
son; elle  présente  encore  une  encoche  en  forme 
d'hameçon ,  sur  le  côté  qui  touche  au  bord  de  la  na- 
vette ,  et  dont  la  position  est  déterminée  par  la  ver- 
ticale passant  par  le  milieu  de  la  longueur  de  la  can- 
nette. 

Le  sommet  ou  fond  de  cette  encoche  doit  toucher 
ia  verticale  ;  Touverture  est  tournée  vers  le  culot  de 
la  navette;  une  vis.de  pression  placée  vers  le  culot  ou 
sur  le  culot  même,  et  dont  la  tête  fraisée  est  au-des- 
sus de  la  navette ,  permet  d*augmenter  ou  de  diminuer 
la  pression  du  ressort  sans  déplacer  la  navette;  dans 
la  machine  en  fonction,  le  ressort  presseur,  ainsi  que 
nous  l'avons  dit  plus  haut,  peut  être  de  forme  à  peu 
près  droite,  comme  une  simple  paiUette,  présentant 
a  l'arrière  une  coulisse  ouverte  qui  s*emmanche  dans 
le  culot,  et  qu'on  peut  retirer  a  tout  instant  sans  dif- 
ficulté; cela  convient  surtout  aux  culots  maintenus 
par  rivets  au  lieu  de  soudure,  ainsi  que  nous  l'expli- 
querons plus  bas. 

Sur  la  partie  inférieure  de  la  navette,  et  en  avant  de 
la  barrette ,  nous  plaçons  un  petit  ressort  en  fil  de  fer, 
d*acier  ou  de  cuivre ,  qu*on  peut  remplacer,  au  besoin , 
par  une  simple  paillette;  son  point  d*appui  est  sur  le 
culot  de  la  navette;  lorsqu'on  emploie  un  fil  métal- 
lique ,  on  fait  deux  ou  trois  trous  en  forme  de  boudin 
au  point  d'attache ,  où  il  est  fixé  par  une  vis. 

Ce  boudin  présente  d'un  côté  un  tronçon  de  fii 
droit  de  5  à  6  millimètres,  qui  constitue  l'arrêt  du 
rassort  battant  contre  un  point  du  culot  de  la  navette; 
il  est  terminé  de  l'autre  côté  par  un  fil  long  de  3  à 
U  centimètres  environ,  contourné  en  anneau  ouvert 
à  son  extrémité,  le  fil  devant  passer  par  cet  anneau; 
la  longueur  de  cette  branche  de  ressort  est  déterminée 
par  cette  condition,  que,  lorsqu'il  est  tendu  en  haut, 
l'anneau  ouvert  doit  venir  se  placer  entre  le  trou  du 
fil  de  la  navette  et  l'encoche  finale  du  ressort  presseur. 
Ce  ressort  est  celui  qui ,  par  sa  longueur,  donne  le 
meilleur  fonctionnement. 

On  peut  aussi  remplacer  ce  ressort  à  fii  métallique 
par  un  autre  de  ce  genre,  que  nous  plaçons  vers  la 
pointe  de  la  navette,  en  laissant  dans  cette  pointe  une 
cavité  pour  l'y  loger. 

Nous  aHons  décrire  maintenant  les  fonctions  que 
remplissent  les  deux  ressorts,  en  indiquant  au  préa- 
lable les  positions  ou  les  passages  du  fil. 

Au  sortir  de  la  cannette ,  le  fil  est  engagé ,  au  moyen 
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du  doigt  d abord,  dans  la  barrette,  de  là  dans  Ten- 
coche  en  forme  d*haineçon  entre  le  ressort  presseur 
et  la  paroi  de  la  navette  ;  en  tirant  sur  le  fil ,  on  le 
fait  entrer  dans  Tencocke  finale  en  forme  de  queue 
de  poisson,  et,  au  besoin,  si  Ion  éprouve  de  la  di£B- 
colté,  on  desserre  la  vis  de  pression. 

Une  fois  engagé  dans  cette  encoche,  le  fil  est  ra- 
mené en  bas  dans  Tanneau  ouvert  du  ressort  tendeur, 
et  de  cet  anneau  on  le  remonte  en  haut  dans  le  trou 
de  sortie  de  la  navette. 

On  n'a  qu  à  tirer  fortement  sur  Textrémité  du  fil 
qui  sort  par  le  trou  de  la  navette ,  pour  voir  et  appré- 
cier facilement  les  fonctions  des  deux  ressorts  ;  on  voit 
immédiatement  que  le  ressort  tendeur,  qui  absorbe 
par  sa  tension  en  bas  environ  a  centimètres  de  fil, 
commence  à  s  élever  successivement  jusqu'en  haut,  et 
qu*au  moment  où  il  n'a  plus  de  fil  à  fournir,  c'est  sur 
le  ressort  presseur  qu*agit  la  traction  en  forçant  le  fil 
k  sortir  malgré  la  résistance  de  pression ,  et  par  suite 
fait  dévider  la  cannette. 

Le  ressort  tendeur  du  fil  dans  la  navette  réalise 
plusieurs  avantages  importants  : 

1*  Il  ramasse  rapidement  Tenchevètrement  de  ce 
dernier  fil  et  facilite  ainsi  le  serrage  du  nœud. 

a*  Il  maintient  le  fil  tendu  pendant  la  rotation  du 
crochet ,  alors  que  la  navette  revient ,  et  dispense  de 
toute  précision  dans  le  mouvement  du  crochet,  qui, 
sans  ce  ressort,  devrait  sabir  le  fil  au  moment  exact 
du  retour  de  la  navette  et  n'en  prendre  que  juste  ce 
que  donnerait  le  mouvement  opéré  dans  la  navette 
pendant  qu'il  termine  sa  rotation. 

3*  Il  tient  tendue  la  boucle  faite  sur  le  crochet,  et 
destinée  à  être  traversée  par .  l'aiguille ,  et  cela  per- 
mettrait, au  besoin,  de  n'avoir  pas  la  navette  exacte- 
ment à  l'extrême  éloignement,  quand  la  pointe  de 
l'aiguille  vient  s'engager  dans  la  rainure  et  dans  la 
boucle  du  crochet. 

Au  lieu  de  souder  le  culot  de  la  navette  qui  porte 
tous  les  organes ,  nous  le  fixons  par  deux  rivets ,  l'un 
vertical,  l'autre  horizontal;  nous  emprisonnons  le 
ressort  du  piston  dans  le  culot  sans  perforation  de  la 
coquille  ;  les  trous  destinés  à  recevoir  les  extrémités 
des  cannettes  sont  ronds ,  sans  entaille  aucune. 

Le  ressort  presseur  est  emmanché  à  coulisse  sur  le 
rivet  vertical,  et  s'enlève  sans  démontage  du  culot; 
le  ressort  tendeur  peut  être  réparé  ou  changé  dans  les 
mêmes  conditions. 

Enfin,  si  l'on  a  à  démonter  le  culot,  pour  réprer 
ce  piston  ou  son  ressort  à  boudin,  rien  n'est  changé 
dans  la  navette;  deux  nouveaux  rivets  remettent  la 
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navette  comme  elle  était  précédemment,  ce  qui  n'a 
pas  lieu  lorsqu'il  faut  dessouder  et  ressouder. 

La  barrette  peut  être  fixée  par  vis  sur  le  culot  ou 
par  simple  juxtaposition  dans  une  rainure  en  forme 
d'équerre,  ou  de  double  équerre,  en  ayant  soin  de 
former  avec  le  fil  de  fer  qui  constitue  la  barrette  une 
équerre  simple  ou  double,  de  forme  semblable  à  la 
rainure. 

11  résulte  des  dispositions  adoptées  pour  nos  na- 
vettes que  le  fil  est  mis  très-facilement,  très-prompte- 
mcnt  dans  les  organes  où  il  doit  être  placé,  et  qu'on 
n'a  à  en&ler  qu'un  seul  trou  dans  toute  la  navette. 

Le  premier  nous  avons  eu  l'idée  d'une  simplifi- 
cation semblable,  un  seul  trou  à  enfiler,  et  nous 
revendiquons  pour  nous  et  en  principe  l'avantage  de 
ce  perfectionnement,  qu'il  serait  très-facile  de  con- 
trefaire par  d'autres  moyens,  alors  que  l'idée  en  a  été 
donnée. 

Après  avoir  réalisé  l'enchevêtrement  des  fils  qu'exige 
le  nœud  du  filet  par  le  moyen  d'un  crochet,  nous 
avons  tenu  à  ne  pas  recourir  à  d'autre  organe  supplé- 
mentaire, parce  que  diverses  expériences  faites  avec 
une  machine  d'essai  nous  avaient  démontré  la  possi- 
bilité de  serrer  convenablement  la  nouvelle  couture, 
quelle  que  fût  la  longueur  du  point  ou  l'épaisseur  des 
étoffes,  en  employant  l'aiguille  elle-même  comme 
mandrin  conducteur  du  nœud. 

Pour  faciliter  l'intelligence  des  explications  qui 
vont  suivre,  nous  croyons  utile  de  comparer  les  opé- 
rations du  serrage  de  notre  couture  avec  la  manière 
d'exécuter  le  filet  à  la  main;  en  comparant  les  deux 
manières  d'agir,  on  trouve  que  l'étoffe  comprise  entre 
le  trou  que  fait  l'aiguille  en  pénétrant  et  le  dernier 
point  de  couture  terminé  représente  le  mandrin  or- 
dinaire en  bois ,  dont  on  se  sert  a  la  main  pour  déter- 
miner la  longueur  des  mailles  du  filet. 

De  même,  la  longueur  et  l'épaisseur  variables  de 
la  fraction  d'étoffe  mentionnée  ci -dessus  détermine- 
ront la  longueur  des  mailles  de  notre  filet  ou  des 
points  de  couture,  si  cette  couture  est  bien  serrée. 

Mais  dans  le  filet  exécuté  à  la  main  même  avec  le, 
concours  éminemment  utile  qu'appoi*te  le  mandrin 
en  bois ,  le  nœud  ne  serait  pas  exécuté  et  serré  régu- 
lièrement à  sa  place ,  sans  l'intervention  du  doigt  de 
l'opérateur. 

En  effet,  l'enchevêtrement  des  fils  qu'il  a  eu  soin 
d'opérer  à  la  place  même  que  doit  occuper  le  nœud 
s'écarterait  de  ce  point  dans  l'opération  du  serrage 
sans  la  pression  du  doigt,  qui  empêche  tout  écart  et 
assure  le  serrage  en  place. 

4i 
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Or,  dans  notre  couture  la  di£ScuIté  était  plut 
grande  :  il  ne  s^agissaît  pas  d'empêcher  un  écart  de 
renchevélrement  des  fils  ;  il  s*agissait  de  ramener  en 
haut,  sur  le  dessous  «  ou  dans  Tintérieur  des  ^ffes, 
rencheyêtrement  qu'on  avait  produit  plus  bas  et  à 
une  dislance  relativement  assez  grande  de  la  place 
que  doit  occuper  le  noeud. 

Pour  exécuter  ce  remontage  de  Tenchevêtrement 
et  son  maintien  en  place  pendant  les  dernières  opé* 
rations  de  serrage,  nous  employons  Faiguille  elle- 
même  ,  à  laquelle  nous  faisons  remplir  les  fonctions 
de  mandrin  conducteur  de  Tenchevétrement  des  fils. 
A  cet  dfet,  les  fils  de  Taiguille  et  de  la  navette  sont 
tirés  de  telle  sorte,  que  f enchevêtrement  se  serre 
successivement  sur  Taiguille  et  remonte  avec  elle. 

Le  premier  de  ces  deux  fils,  celui  de  Taiguille, 
termine  son  tirage  ou  serrage  au  moment  ou  le  chas 
de  Taiguille  a  pénétré  dans  TétofTe  en  remontant,  et 
reste  au  repos  complet,  pendant  que  l'aiguille  con- 
tinue et  termine  son  ascension. 

Le  chas  de  Taiguille  sert  de  point  d'appui  et  en 
quelque  sorte  de  poulie  pour  opérer  le  serrage  du  pre- 
mier fd ,  empêtré  dans  renchevètrement  du  deuxième  ; 
et  le  moment  où  le  chas  est  dans  Tétoffe  est  le  moment 
le  plus  propre,  celui  qui  donne  le  plus  de  facilité, 
parce  que  la  traction  est  droite  et  directe  à  partir  du 
dernier  point  de  couture  au  chas  de  Taiguille,  et 
que,  dun  autre  côté,  le  fil  de  la  navette,  étant  en- 
core loin  de  la  fin  de  sa  course,  est  encore  lâche 
ou  légèrement  serré  autour  de  Taiguille ,  par  la  seule 
tension  du  ressort  tendeur  de  la  navette;  le  premier 
fil  peut  donc  se  dégager  de  renchevètrement  plus  faci- 
lement alors  qu'un  moment  plus  tard. 

Le  second  fil^  celui  de  la  navette,  termine  son  scr^ 
rage  bien  après  le  premier,  alors  que  la  pointe  de 
Taiguille  disparaît  dans  l'étoffe  en  remontant. 

L'intervalle  qui  sépare  les  deux  serrages  est  donc 
d'autant  plus  grand,  que  la  pointe  de  Taiguille,  à 
partir  du  chas,  est  plus  grande,  et  nous  employons  à 
dessein  des  pointes  exceptionnellement  longues  pour 
mieux  séparer,  diviser,  et  par  suite  résoudre  les  dif^ 
ficultés  do  serrage. 

Quand  ce. dernier  fil  arrive  à  fin  de  course,  on  n'a 
qu  a  tirer  et  à  abattre  un  peu  en  bas  l'autre  fil  qui 
est  tendu  depuis  quelque  temps ,  et  à  terminer  le  ser- 
rage de  la  boucle  tordue  qui  parachève  le  nœud* 

Les  mouvements  de  la  navette ,  de  l'aiguille  et  du 
tendeur  doivent  être  réglés  en  conséquence  de  la 
marche  des  fils  que  nous  venons  d*indiquer. 

Le  tendeur  doit,  en  outre,  rdever  le  fil  avec  une 


grande  rapidité  au  commencement  et  avec  une  leth 
teur  progressive  à  la  fin. 

Dans  les  machines  où  la  marche  de  la  navette  est 
perpendiculaire  à  la  direction  de  l'avancage  de  Tétoffe 
et  où,  par  conséquent,  le  chas  de  l'aiguille  est  dans 
ladite  direction ,  il  y  a  avantage  à  employer  des  ai- 
guilles présentant  entre  le  chas  et  la  pointe  une  ca^ 
nalisation  ou  rainure  spéciale  <  du  côté  où  passe  la 
navette,  pour  réduire  encore  le  peu  de  résistance 
qu'éprouve  le  fil  dans  ce  dernier  moment  de  serrage; 
dans  ce  but«  nous  prolongeons  les  deux  rainures  de 
l'aiguille  jitsqu à  la  pointe,  afin  d'avoir  constamment 
une  rainure  à  la  pointe  du  côté  de  la  navette. 

Nous  trouvons  un  avantage  à  employer  ce  genre 
d'aiguille  dans  les  autres  machines,  où  la  navette  n'a 
pas  la  marche  indiquée  ci-dessus. 

Pour  asmrer  à  nos  machines  un  bon  fonctionne- 
ment pratique  et  dispenser  d  une  trop  grande  préci- 
sion, nous  réalisons  le  serrage  des  deux  fils,  non  pas 
au  point  précis  de  fin  de  course  du  tendeur  et  de  la 
navette,  mais  au  milieu  du  dévidi^e  qui  s'opère  sur 
la  bobine  du  fil  de  l'aiguille .  et  sur  la  cannette  du  fil 
de  la  navette ,  alors  que  le  tendeur  et  la  navette  tou- 
chent en  quelque  sorte  à  la  fin  de  leur  course. 

On  peut  en  effet  comprendre  ou  facilement  remar- 
quer que,  sur  le  point  de  termina  le  serrage  d'un 
point,  chaque  fil  prend  sur  sa  bobine  ou  cannette, 
par  voie  de  dévidage,  juste  la  quantité  de  fil  absorbée 
par  le  point  précédent;  et  si  l'on  admet,  pour  plus  de 
clarté,  que  chaque  point  absorbe  a  millimèUres  de 
chaque  fil,  le  dévidage  commence  alors  qu*il  reste 
seulement  a  millimètres  de  fil  à  tirer  par  les  mouve- 
ments du  tendeur  et  de  b  navette. 

Pour  bien  régler  les  machines,  nous  les  disposons 
de  manière  à  exécuter  le  serrage  du  nœud  sur  le  mi- 
lieu du  dévidage  opéré  par  le  plus  petit  point  de  cou- 
ture usité;  pour  plus  de  clarté,  admettons  que  ce  plus 
petit  point  absorbe  a  millimètres  de  chaque  fil  ;  nous 
fixerons  le  serrage  de  chaque  fil  sur  le  milieu  de  ce 
dévidage  de  a  millimètres,  c'esVà-dire  après  qu'il  y 
a  1  millimètre  de  dévidé  et  lorsqu  il  reste  encore  i  mil- 
limètre à  dévider. 

Le  point  précis  où  s'exécute  le  serrage  du  nœud 
restera  ainsi  toujours  le  même ,  quel  que  soit  l'agran- 
dissement du  point,  toujours  k  i  millimètre  avant  la 
fin  du  dévidage. 

Ainsi,  si  nous  passons  à  un  point  long  de  à  nul- 
limètres  par  exemple,  le  serrage  se  terminant  tou- 
jours dans  les  positions  déterminées  par  les  mouv& 
ments  de  l aiguille,  lesquels  ne  changent  pas,  il  y 
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aura  3  millimètres  de  dévidage  avant  le  point  de  ser- 
rage dit  de  fin  de  courte,  et  i  millimètre  de  dévidage 
après  ;  la  traction  des  (ils  restera  la  même  alors  que 
doivent  s^effectuer  les  opérations  du  serrage  du  nœud  ; 
le  nœud  s*effectuera  comme  avant,  et  lexpérience  dé- 
montre qu*en  réalité  il  y  a  un  aussi  bon  serrage  avec 
un  point  long  de  4  millimètres  qu  avec  un  point  de  a 
millimètres  sans  qu'on  ait  rien  modifié  au  fonction- 
nement  de  la  machine. 

La  longueur  des  pointes  des  aiguilles  remplissant 
desi  fonctions  importantes  et  servant  à  déterminer 
avec  le  chas  divers  mouvements  de  la  machine,  il 
importe,  lorsqu'on  a  réglé  une  machine  avec  une 
certaine  longueur  de  pointe  d'aiguille,  que  cette  lon- 
gueur soit  constanoment  la  même  dans  une  même 
machine. 

Mais  ce  serait  en  vain  qu'on  s'assurerait  de  la  cons- 
tante égalité  de  longueur  des  pointes ,  si  Ton  «n'avait 
soin  de  placer  l'aiguille  toujours  dans  la  même  posi- 
tion; pour  déterminer  cette  position  et  faciliter  le 
placement,  nous  avons  établi  un  repère  spécial  pour 
le  chas  de  l'aiguille ,  qui  doit  également  occuper  tou- 
jours la  même  position  et  qui  entraine  le  placement 
exact  de  la  pointe. 

Ce  repère  consbte  en  un  trait  buriné  en  haut  du 
porte-aiguille  dans  les  conditions  suivantes  :  on  fait 
mouvoir  l'aiguille  de  telle  sorte  que  le  chas  soit  à  fleur 
de  la  plaque,  c'est-à-dire  qu'il  disparaîtrait  dans  le 
trou  de  la  plaque,  si  Ton  faisait  descendre  le  porte- 
aiguille  de  1  millimètre. 

Quand  on  a  placé  le  chas  à  fleur  de  plaque,  ainsi 
que  nous  venons  de  le  décrire,  on  trace  sur  le  haut 
du  porte-aiguille  et  à  fleur  de  bâti  un  trait  assez  fort 
pour  frapper  Tœil;  ce  trait  doit  être  si  rapproché  du 
bâti ,  qu'il  disparaisse  dans  la  glissière  si  l'on  fait  des- 
cendre le  porte-aiguille  de  i  millimètre. 

11  est  fiicile  de  comprendre  qu'avec  ce  repère,  à 
chaque  changement  d'aiguille,  on  placera  le  chas  dans 
une  position  exactement  identique. 

Pour  plus  de  précision ,  on  peut  employer  un  pa- 
pier mince  entre  la  plaque  et  le  presse-étoffe,  et  on 
reconnaîtra  plus  facilement  la  position  précise;  le  chas 
doit  aflBeurer  le  papier  en  restant  au-dessus  lorsque  le 
trait  de  repère  va  disparaître  dans  la  glissière. 

Il  est  facile  de  comprendre  que,  si  l'on  a  des  ai- 
guilles a  pointes  égales,  en  plaçant  le  chas  toujours 
dans  la  même  position,  on  placera  également  les 
pointes  comme  il  le  fiiut. 

En  employant  une  pointe  plus  longue  qu'il  ne  faut, 
on  force  le  nœud  à  rester  au-dessous  des  deux  étoffes 


cousues;  on  arrive  au  même  résultat  en  baissant  un 
peu  l'aiguille  au-dessous  du  point  repéré. 

Par  une  pointe  légèrement  plus  courte,  on  fait  re- 
monter le  nœud  dans  l'intérieur  des  deux  étoffes. 

La  tension  du  fil  de  la  navette  qui  parachève  le 
nœud  doit  être  toujours  plus  forte  que  celle  du  fil  de 
l'aiguille,  car  c'est  le  fil  de  la  navette  qui  clavette  le 
nœud  et  doit  avoir  le  dernier  mot  de  la  tension. 

Pour  réaliser  le  relevage  du  fil  de  l'aiguille,  dans 
les  conditions  indiquées  plus  haut,  nous  employons 
un  tendeur,  fig.  3 ,  mû  par  le  porte-aiguille  au  moyen 
d'un  buttoir  qui  rencontre  le  tendeur  après  que  la 
pointe  de  l'aiguille  est  engagée  dans  l'étoffe. 

A  ce  point  de  rencontre  5>  le  tendeur  présente  une 
encoche  t  ou  bifurcation  dans  laquelle  le  buttoir  des- 
cend et  se  trouve  en  quelque  sorte  emprisonné,  de 
telle  sorte  que  le  relevage  du  fil  de  l'aiguille,  opéré 
d'abord  par  l'impulsion  d'un  ressort  à  boudin  caché 
dans  le  tambour  u,  est  forcément  exécuté  avec  préci- 
sion, vers  la  fin  de  la  course,  par  l'impulsion  du  but- 
toir, et  ne  laisse  aucune  chance  d'irrégularité  ou  ca- 
price du  ressort;  en  même  temps,  on  opère  à  ce 
moment  du  serrage  du  nœud  une  tension  dont  le  res- 
sort ne  serait  pas  capable. 

Le  buttoir  s'échappe  de  l'encoche  et  laisse  le  ten- 
deur exactement  au  repos,  aussitôt  que  le  chas  de 
l'aiguille  sort  de  l'étoffe  et  bien  avant  que  la  pointe 
en  soit  dégagée. 

Cet  arrêt  du  relevage  est  réglé,  d'abord  par  la  po- 
sition du  tendeur,  qu'on  peut  déplacer  par  la  vis  pla- 
cée dans  une  coulisse,  et  ensuite  au  moyen  d'une  vis 
X  placée  derrière  ce  tendeur. 

Par  cette  vb ,  on  augmente  ou  diminue  l'amphlude 
des  oscillations  du  tendeur,  selon  les  besoins. 

Nous  employons  aussi  pour  tendeur  un  simple  fil 
de  fer  ou  tige  métallique  se  mouvant  sur  une  char- 
nière plus  ou  moins  serrée  par  un  ressort,  de  telle 
sorte  que  le  fil  de  fer  reste  toujours  de  lui-même  dans 
la  position  où  on  le  place.  Ce  tendeur  reçoit  du  porte- 
aiguille  un  seul  genre  de  mouvement,  celui  de  rele- 
vage, l'abaissement  étant  opéré  par  le  fil  lui-même. 

Au  point  ou  le  relevage  du  tendeur^  doit  finir,  le 
fil  de  fer  est  contourné  dans  la  direction  de  la  verti- 
cale, de  telle  sorte  que  la  continuation  du  mouvement 
du  buttoir  ne  produit  aucun  effet  sur  le  tendeur,  c'est 
ce  qu'en  mécanique  on  appelle  un  pas  mort. 

Ce  tendeur  a,  au  centre  de  la  charnière,  un  ressort 
qui  opère  par  friction ,  par  T  intermédiaire  d'une  ron- 
delle; pour  rendre  cette  charnière  plus  ou  moins 
dure ,  on  n'a  qu'à  serrer  ou  desserrer  la  vis. 

4.. 
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Nous  pourrons  supprimer  dans  ce  dernier  tendeur 
tout  le  système  d*arrèt  porté  à  l*arnère,  attendu  que 
cette  garantie  contre  tout  écart  irrégulier  dans  la 
grande  vitesse  ne  parait  pas  indispensable;  ce  .tendeur 
sera  ainsi  réduit  à  un  fil  de  fer  fixé  sur  une  petite 
charnière. 

Pour  les  fils  fins  et  faibles  qui  ne  peuvent  pas  sup- 
porter des  mouvements  rapides  sans  adoucissement 
par  des  ressorts,  nous  modifions  notre  tendeur,  comme 
cc!a  est  représenté  dans  la  figure  5;  une  seconde 
branche  j',  placée  horizontalement  au-dessous  du  but- 
toir  de  raiguille,  oblige  le  tendeur  à  descendre  au 
delà  de  ce  qu*exige  la  descente  de  Taiguille  et  permet 
au  petit  ressort,  qu*on  place  sur  la  tète  comme  sur 
le^  machines  ordinaires  de  Howe,  de  se  relâcher  et 
d'absorber  du  fil  sans  rien  retirer  à  la  boucle  de  ce 
qui  lui  est  nécessaire  pour  le  passage  de  la  navette. 

Nous  avons  ajusté  et  monté  le  crochet  avec  sa  cré- 
maillère sur  un  petit  bâti  indépendant  de  celui  de  la 
machine  appelée  table  de  fonte,  sous  laquelle  il  est 
fixé,  d'un  côté  par  une  vis  ayant  une  partie  lisse,  sur 
laquelle  il  peut  tourner  horizontalement  avec  une 
glissière  libre  ou  fixe  par  vis  dans  une  coulisse,  pour 
faire  varier  le  point  d*attache. 

L'autre  extrémité  du  bâti  qui  reste  libre  est  retenue 
de  l'autre  côté  par  un  ressort  muni  de  trois  monticules 
triangulaires,  constituant  deux  intervalles  semblables 
dans  lesquels  lextrémité  libre  vient  se  loger  exacte- 
ment, pouvant  au  moyen  d*une  pression  passer  du 
premier  intervalle  au  second. 

Si  l'où  porte  le  bâti  de  l'intervalle  le  plus  rappro^ 
ché  de  la  navette  à  celui  qui  en  est  le  plus  éloigné ,  le 
crochet,  éloigné  de  la  navette  de  4  à  5  millimètres, 
ne  peut  plus  saisir  son  fil,  et  dès  lors  la  machine 
exécute  le  point  de  navette. 

Il  suffit  de  ramener  le  bâti  dans  sa  première  posi- 
tion pour  exécuter  le  point  noué. 

Pour  opérer  facilement  ces  déplacements  du  bâti, 
nous  avons  fixé  à  la  table  en  bois  et  au-dessous  un  le- 
vier portant  vers  son  milieu  deux  branches  en  forme 
de  fourchette  à  branches  verticales  qui  viennent  saisir 
un  bouton  attaché  à  l'extrémité  libre  du  bâti  F. 

11  suffit  de  pousser  de  droite  à  gauche  et  vice  versa 
ce  levier,  dont  Textrémité  libre  atteint  presque  le  bord 
de  la  table  du  côté  où  est  placée  Touvrière ,  pour  pas- 
ser du  point  noué  au  point  de  navette  et  vice  versa, 
pendant  la  marche  la  plus  rapide  de  la  machine. 

Lorsqu  on  enlève  la  machine  de  la  table  en  bois ,  le 
bouton  se  dégage  de  la  fourchette  et  y  rentre  lors 
qu'on  la  remet  en  place ,  a  moins  qu*on  n*ait  déplacé 


le  levier,  qu*il  est  toujours  facile  de  remettre  en  posi- 
tion convenable. 

Nous  avons  indiqué  dans  notre  brevet  qu'on  peut 
faire  la  boucle  tordue  du  fil  de  la  narette ,  au  moyen 
d'une  tige  s*abattant  sur  le  fil  et  se  relevant  après  que 
la  navette  est  passée  de  Tautre  côté  ;  pour  dégager  le 
fil  de  cette  tige ,  nous  lui  donnions  une  légère  obli-^ 
quité  sur  le  plan  vertical ,  et  nous  opérions  par  abais- 
sement de  la  tige  ;  nous  n'entendons  pas  nous  borner 
à  ce  moyen  de  dégagement,  car  nous  en  avions  en- 
trevu d'autres  que  nous  n'avons  pas  jugé  utile  alors 
de  décrire,  et  notamment  l'emploi  d'une  niche  en 
rainure  profonde  où  la  tige  vient  s'enfoncer  vers  la 
fin  de  son  relevage  ;  les  deux  joues  de  la  rainure  obli- 
gent le  fil  à  se  dégager  lorsque  la  tige  disparait  dans 
ladite  rainure  par  voie  de  rotation;  dès  lors,  l'obli- 
quité légère  que  nous  avions  imaginée  dans  le  premier 
moyen  de  dégager  n'est  plus  nécessaire,  et  la  tige 
peut  se  mouvoir  dans  un  plan  exactement  vertical. 

Nous  nous  réservons  d'allonger  cette  tige;  on  re- 
lève d'abord  "partiellement  cette  tige  jusqu'à  la  meil- 
leure position  pour  ossurer  l'enfilage  de  la  boucle  par 
l'aiguille,  et  après  que  la  boucle  est  enfilée,  on  para- 
chève le  relevage  pour  dégager  le  canal  de  la  navette. 
Notre  brevet  portant  sur  des  machines  qui  font  à 
volonté  le  point  noué  et  le  point  de  navette,  nous 
avons  perfectionné  ce  dernier  point  sans  rien  ajouter 
à  la  machine  ordinaire  à  navette. 

Dans  ces  dernières  machines  du  système  HoWe^  dU 
de  systèmes  analogues,  la  pointe  de  la  navette  est 
tournée  vers  l'ouvrière  qui  fait  marcher  la  machine, 
et  l'avançage  de  l'étoffe  va  dans  un  sens  opposé  à  la 
direction  de  cette  pointe,  c'est-à-dire  que  l'étoffe 
s'éloigne  de  l'ouvrière. 

Or,  il  suffit  d'employer  une  navette  de  forme  sy- 
métrique ,  c'est-à-dire  ayant  la  pointe  tournée  en  sens 
inverse,  et  de  la  faire  marcher  également  en  sens 
inverse  des  autres  machines ,  au  moyen  d'une  came 
dbposéc  ad  hoc,  c'est-à-dire  do  faire  marcher  la  pointe 
dans  la  direction  de  l'avançage. 

Avec  cette  simple  disposition ,  qui  n'ajoute  aucun 
organe  à  la  machine,  on  transforme  le  point  de  na^ 
vette  ordinaire  en  un  point  de  navette  tordu. 

Il  est  facile  de  comprendre,  en  effet,  que  l'avançage 
de  l'étoffe  restant  toujours  dans  la  même  direction, 
et  le  dernier  point  exécuté  étant  poussé  en  avant,  la 
navette,  à  partir  de  ce  point,  revient  en  arrière,  en- 
traînant avec  elle  le  fil,  marche  ensuite  pour  pénétrer 

*  Ce  brevet  sera  publié  dans  U  volame  ftiivant. 
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pietr  barrière  dans  la  boucle  da  fil  de  raigulUe,  et 
qu'après  avoir  serré  le  point,  elle  revient  pour  com- 
mencer un  autre  point,  et  réalise  ainsi  la  boucle 
tordue. 

Ce  nouveau  point  oonsbte  à  exécuter  sur  les  bords 
de  deux  peaux  de  chevreau ,  ou  d'agneau  ou  de  toute 
autre  substance,  à  la  distance  ordinaire  où  Ton  fait 
le  surjet  du  gant,  d*abord  un  point  noué  de  notre 
système,  nœud  de  filet,  alternativement  avec  un  point 
de  navette  qu'on  effectue  en  dehors  du  rebord ,  et  qui 
reste  sur  la  tranche  des  deux  peaux  ;  on  recommence 
sur  la  peau  un  point  noué ,  puis  en  dehors  un  point 
de  navette. 

Le  croisement  simple  des  fils  produit  par  le  point 
de  navette  est  seul  apparent,  et  imite  quand  le  fil  est 
fin,  comme  cela  a  lieu  pour  la  ganterie,  un  double 
surjet  croisé  ;  le  point  noué  est  caché  dans  Tintérieur 
des  peaux. 

Pour  réaliser  ce  point  avec  notre  machine  système 
Howe  modifié ,  il  nous  suflBt  de  faire  pour  Taiguille 
et  la  navette  des  cames  produisant  deux  points  dans 
une  seule  révolution,  d'établir  sur  la  came  du  cro- 
chet tous  ses  mouvements  nécessaires  pour  un  point 
sur  la  moitié  de  sa  circonférence,  comme  si  Ton  pré- 
parait la  came  pour  faire  deux  points  dans  un  seul 
tour  ou  révolution ,  mais  de  laisser  Tautre  moitié  de 
la  circonférence  dans  la  ligne  droite  du  repos. 

11  résultera  de  cette  disposition  que,  par  chaque 
tour  ou  révolution  de  ces  cames,  on  fera  alternati- 
vement un  point  de  navette  et  un  point  noué,  dispo- 
sitions que  nous  nous  réservons  pour  les  machines 
ordinaires. 

11  suffira  dès  lors  d'organiser  Tavançage,  pour  que 
le  point  noué  s*eiïectue  dans  la  substance  à  coudre, 
et  le  point  de  navette  en  dehors. 

Pour  cela  on  n  a  qu  a  affecter  à  la  machine  un 
avantage  spécial  qui  produise  un  mouvement  en 
avant,  puis  un  mouvement  latéral  à  gauche  de  Tou- 
verture. 

11  y  a  déjà  plusieurs  mouvements  de  ce  genre  dans 
le  domaine  public,  toutefois  nous  en  décrirons  un 
que  nous  avons  imaginé  pour  produire  ce  mouve- 
ment sur  la  griffe  d'avan^ge  par-dessous  que  nous 
avons  adaptée  à  nos  machines. 

Dans  la  came  qui  fait  Télévation  et  Tavançage  de 
la  griffe  à  chaque  tour,  les  protubérances  qui  étaient 
réparties  sur  toute  la  circonférence  devront  être  por- 
tées sur  la  moitié  seulement,  puisqu'on  fait  actuelle- 
ment deux  points  par  tour;  l'autre  moitié  aura  une 
protubérance  pour  Télévation  de  la  griffe,  puis  une 


protubérance  latérale  vers  la  gauche  pour  produire  le 
mouvement  latéral  au  lieu  du  mouvement  en  avant. 

Le  support  de  la  griffe  devra  être  à  charnière  laté- 
rale, pour  permettre  la  déviation  latérale  ainsi  que  la 
marche  en  avant. 

Or,  il  suffit  d'opérer  un  mouvement  latéral  de 
2*^,5  à  3  millimètres,  pour  donner  à  la  griffe  placée 
sur  le  milieu  du  support  un  déplacement  de  i  mil- 
limètre à  i"^,5,  ce  qui  est  très-suffisant. 

On  pourra  faire  varier  la  longueur  de  ce  mouve- 
ment latéral  au  moyen  d'une  vis  de  buttage,  dont  la 
fonction  sera  analogue  à  celle  des  vis  employées  pour 
faire  varier  la  longueur  des  points  de  couture. 

Nous  réalisons  notre  nouvelle  couture  au  moyen 
de  machines  de  cette  forme ,  qui  ont  un  arbre  hori- 
zontal en  haut,  pour  mouvoir  le  porte-aiguille  au 
moyen  d'une  came  en  forme  de  cœur,  et  un  autre 
vertical ,  mis  en  Mouvement  par  le  précédent  au  moyen 
de  pignons  d'angle. 

Nous  avons  imaginé  pour  le  dessous  de  la  machine 
les  dispositions  représentées  pi.  XLIV. 

Le  plateau  qui  forme  came  d'épaisseur  porte  un 
bouton  ou  galet  excentré,  qui  fait  mouvoir  la  navette 
au  moyen  de  sa  came  spéciale. 

Le  mouvement  de  l'étoffe  est  produit  par  une  griffe 
G,  fig.  3,  pi.  XLIV,  mise  en  mouvement  par  une  petite 
came  H,  faisant  une  révolution  à  chaque  tour  de 
l'arbre  principal  ;  le  mouvement  est  communiqué  par 
un  petit  arbre  horizontal  L,  relié  à  l'arbre  vertical  de 
la  machine  par  un  engrenage  à  pas  de  vis. 

Pour  donner  plus  de  volée  au  volant  de  la  table,  et 
diminuer  en  même  temps  la  fatigue  du  pied.  Nous 
avons  accouplé  deux  volants  reliés  ensemble  par  un 
arbre,  sur  lequel  ils  sont  fixés. 

Cet  arbre  tourne  dans  une  espèce  de  moyeu  en  fer, 
dans  le  milieu  duquel  on  a  réservé  une  chambre  pour 
l'huile;  de  cette  manière,  le  volant  est  graissé  pour  un 
mois  lorsque  la  chs^mbre  a  été  remplie  d'huile.  Nous 
nous  réservons  d'employer  cette  chambre  à  huile 
dans  les  tables  à  un  seul  volant  fixé  sur  un  axe  à  ma« 
nivelle. 

Nous  avons  substitué  des  glissières  aux  bielles  ou 
autres  systèmes  employés  pour  relier  les  leviers  aux 
divers  ofganes  (porte -aiguille,  chariot  de  navette, 
crémaillère  du  crochet),  parce  que  nous  y  trouvons 
l'avantage  d'une  économie  de  place,  d'une  usure 
moindre  par  le  fonctionnement  et  d'une  impulsion 
constamment  directe  et  jamais  oblique. 

Dans  les  machines  à  navette  ordinaire,  nous  em- 
ployons comme  came  de  mouvement  de  simples  glis- 
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sières  courbes,  formées  par  des  arcs  de  cerde  con- 
centriques qui  présentent  sur  les  cames  en  cceur  les 
avantages  suivants  :  grande  facilité  d* exécution  et  de 
précision  irréprochable ,  usure  insensible,  fonctionne- 
ment très-doux. 

Nous  n*aTons  qu'à  diminuer  ou  augmenter  la  lon- 
gueur des  rayons  qui  engendrent  les  courbes  pour  aug* 
menter  ou  diminuer  ce  que  nous  appellerons  h$  pat 
morts  relatifs  à  la  marche  de  laiguille  et  de  la  navette. 

Lorsque  Tavançage  a  lieu  par  une  griffe  placée  au- 
dessous  ,  nous  évidons  le  presse-étoffe  placé  en  dessus 
dans  toutes  les  parties  qui  ne  touchent  pas  à  la  griffe , 
soit  au  repos,  soit  en  mouvement,  pour  éviter  l'irré- 
gularité de  lavançage,  attendu  que  les  parties  qui  ne 
reposent  pas  sur  la  griffe  retiennent  l'étoffe  le  plus 
souvent,  surtout  lorsqu'elle  est  épaisse  et  élastique,  et 
que  par  suite  la  griffe  produit  un  avantage  courbe  et 
non  réctiligne;  l'évidement  que  nous  effectuons  est 
d'ordinaire  de  i  millimètre  d'épaisseur. 

Dans  les  machines  où  la  navette  glisse  dans  une 
coulisse,  nous  supprimons  le  chariot  en  fixant  sur 
l'extrémité  du  levier  un  appendice  en  forme  de  z  droit, 
c'est-à-dire  comme  ci-après  Z ,  qui  traverse  la  table  de 
fonte  et  dont  l'extrémité  libre  est  de  forme  com'que 
et  vient  s'engager  dans  Tin  1er  val  le  que  présente  à  l'ar- 
rière la  navette  à  queue  du  système  Howe. 

On  peut  avec  ce  système  conserver  la  coulisse 
droite  en  ayant  soin  de  placer  Taxe  du  levier  sur  une 
ligne  perpendiculaire  à  la  coulisse,  et  partant  du  mi- 
lieu de  la  course  que  doit  faire  l'extrémité  du  levier 
ou  de  son  propre  appendice. 

Nous  nous  réservons  en  outre  d'employer  des  cou- 
lisses et  des  navettes  courbes ,  dont  la  courbure  sera 
déterminée  par  la  longueur  du  levier  employé. 

Pour  donner  au  fil  de  l'aiguille  la  résistance  ou  ten- 
sion requise,  nous  l'enroulons  sur  un  fuseau  métal- 
lique de  forme  spéciale,  et  nous  empêchons  les  iné- 
galités de  tension  que  produit  dans  ce  système  le 
moindre  relâchement  du  fil  en  le  plaçant  avant  et 
après  son  enroulement  dans  deux  espèces  de  peignes , 
composés  chacun  de  trois  dents  ou  tiges  verticales 
assez  espacées  pour  permettre  le  passage  d'une  lan* 
guette  de  drap  qu'on  fixe  sur  la  dent  du  milieu ,  au 
moyen  d'une  pointe  horizontale  que  poirte  cette  déni. 

La  languette  de  drap  fait  entre  ces  trois  dents  ou 
liges  le  même  méandre  que  le  fil  dont  la  position  est 
clairement  représentée  dans  le  peigne  D. 

Le  fil  contourné  sur  ces  deux  peignes  ne  laisse 
communiquer  au  fuseau  aucun  relâchement  de  fil. 

La  pointe  horizontale >  qui  sert  à  fixer  la  languette 


sert  aussi  à  retenir  le  fil  en  une  position  constante 
dans  lé  peigne. 

Le  fiiseau  est  organisé  de  telle  sorte  que ,  lorsque  le 
fil  est  placé  dans  les  deux  peignes ,  on  n* a  qu'à  tour- 
ner la  tête  mcdettée  A  pour  saisir  le  fil  par  la  pointe  fi 
et  l'enrouler  sur  le  corps  du  fuseau  FF,  autant  que 
cela  parait  nécessaire  pour  la  tension. 

Le  peigne  c  peut  être  supprimé  lorsque  le  système 
de  relevage  du  fil  de  l'aiguille  n'occasionne  pas  de  re- 
lâchement dans  le  fil. 

Au  sortir  de  ce  système  de  tension ,  le  fil  est  passé 
dans  un  tube  fixé  sur  le  côté  droit  du  tendeur,  et  dé- 
passant l'épaisseur  de  la  tète  de  la  machine. 

Ce  tube  est  ouvert  par  une  fente  longitudinale;  le 
fil  est  amené  ensuite  en  bas  sur  le  milieu  de  la  tète 
dans  un  piton  ouvert,  puis  dans  le  tendeur  et  dans 
les  trous  du  porte-aiguille  et  de  l'aiguill^. 

Nous  laissons  le  trou  du  porte-aiguille  ouvert  par 
un  trait  de..scie  en  biais  sur  le  côté,  ou  ouvert  droit 
latéralement  et  protégé  par  un  petit  fil  de  fer  placé 
horizontalement  au-dessus  et  contourné  en  équerre. 

Par  ce  système ,  nous  pouvons  laisser  la  bobine  ex- 
trêmement libre  sans  aucun  poids ,  et  éviter  par  con-^ 
séquent  la  variation  du  dévidage. 

Nous  n'avons  pour  le  fil  de  l'aiguille,  ainsi  que 
pour  celui  de  la  navette,  qu'un  seul  trou  à  enfiler  (ce^ 
lui  de  l'aiguille),  et  nous  revendiquons  pour  nous  en 
principe  l'avantage  de  cette  simplification  dont  le  pre- 
mier nous  avons  eu  l'idée ,  et  qu'il  serait  très-facile  de 
contrefaire  par  d'autres  moyens  alors  que  l'idée  en  a 
été  donnée.    . 

Comme  il  a  été  fait  à  l'étranger,  au  moment  même 
où  nous  nous  occupions  de  notre  invention ,  une  ten^ 
tative  infi*uctueuse  d'un  point  de  couture  semblable 
au  nôtre,  et  que  cette  tentative,  qui  a  été  l'objet  d'un 
brevet  antérieur  au  nôtre ,  n'a  pas  abouti ,  nous  croyons 
pouvoir  maintenir  à  notre  profit  le  caractère  absolu 
de  notre  brevet,  en  ce  qu'il  nous  réserve  le  point  de 
coulure  arrêté  par  le  nœud  de  filet  ou  de  tisserand, 
quel  que  soit  le  moyen-  qu'on  emploie  pour  opérer  la 
boucle  tordue  que  nous  avons  expliquée  dans  notre 
brevet. 

Dans  tous  les  pays ,  la  jurisprudence  relative  aux 
inventions  a  établi  que  :  celui-là  seul  est  le  premier 
^venteur  qui  amène  une  invention  à  l'élat  pratique  ; 
or,  d'après  celte  jurisprudehce  et  les  résultats  consta- 
tés à  l'Exposition  internationale  de  Londres ,  où  nous 
avons  été  seul  à  produire  ce  nouveau  point  de  cou- 
ture ainsi  que  l'a  constaté  le  jury ,  nous  croyons  pou- 
voir maintenir  nos  droits  au  titre  de  premier  invan' 
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teur,  quoique  la  tentative  infructueuse  dont  il  s^agit 
ait  précédé  de  six  mois  la  pme  de  notre  brevet;  si, 
contre  toutes  nos  prévisions ,  ce  droit  absolu  pouvait 
être  attaqué,  nous  ferons  ici  éventuellement  la  men- 
tion des  perfectionnements  importants  qui  sont  notre 
propriété  incontestable,  et  que,  bien  entendu,  nous 
nous  réservons  très-formellement» 

Dans  la  tentative  énoncée  ci-dessus,  on  a  eu  re- 


cours 


1*  A  un  organe  spécial  pour  faire  la  boucle  tordue  ; 

a*  A  un  appendice  ajouté  à  la  navette  se  mouvant 
par  charnière  et  servant  de  mandrin  pour  tendre  le 
fil  de  Taiguille ,  tandis  que  nous  n  avons  recours  qu  à 
un  simple  crocbet  pour  faire  une  boucle  tordue,  et 
nous  employons  laiguille  conune  mandrin  pour  ra- 
mener en  haut  Tencbevètrement  des  fils;  nous  em- 
ployons particulièrement  la  pointe  de  Taiguille  pour 
maintenir  en  place  cet  enchevêtrement  jusqu  au  ser- 
rage du  nœud;  no«w  revendiquons  dès  lors  ce  moyen 
remarquaUe  par  sa  simplicité,  qui  consiste  à  se  dis- 
penser de  tout  autre  organe  supplémentaire  et  à  em- 
ployer Taiguilie  conmie  mandrin  pour  amener  en  haut 
et  maintenir  en  place  Tenchevétrement  des  fils  jus- 
qu au  serrage  du  nœud. 

Nous  considérons  cette  disposition  comme  capitale 
dans  le  mérite  de  notre  invention ,  car  elle  a  cet  avan- 
tage qu  on  peut ,  en  général ,  transformer  toutes  les 
machines  ordinaires  i  navette  dans  notre  système,  par 
Taddition  d*un  simple  crochet,  et  que  cette  addition 
est,  en  réalité,  très-simple,  eu  égard  au  résultat  ob- 
tenu. 

Nous  sommes  incontestablement  le  premier  à  faire 
remplir  à  Taiguille  ce  rôle  important  de  mandrin ,  et 
nous  revendiquons  dès  lors  ce  moyen,  lequel,  avec 
la  disposition  du  tendeur  et  la  marche  des  fils  expli- 
quées plus  haut ,  constitue  une  découverte  réelle,  qui 
nous  a  coûté  trois  années  de  travaux. 

Nous  signalerons  enfin  une  erreur  de  copie  du  des- 
sinateur, qui,  dans  la  figure  lo  de  notre  brevet,  a  re- 
présenté le  fil  de  la  navette  comme  passant  derrière 
la  coquille,  ce  qui  est  contraire  aux  notions  les  plus 
élémentaires  de  la  couture  mécanique. 

La  navette  ne  peut  passer  que  devant  Taiguille: 
c  est  donc  par  devant  Taiguille  que  le  fil  de  la  navette 
doit  être  représenté  comme  dans  la  figure  a6,  en 
remplacement  de  la  figure  du  brevet. 


26896. 


BREVET pTOVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  28  septembre  1860 , 

Au  sieur  Korn,  à  Paris, 
Pour  un  nouveau  système  d'objectifs  pour  pho- 
tographie. 


PI.  XLV. 

De  nombreuses  tentatives  ont  été  faites  depuis 
quelque  temps  pour  faciliter  la  transformation  de 
Tobjectif  des  portraits  en  objectif  de  vues  dans  les 
opérations  photographiques. 

Plusieurs  moyens  ont  été  employés,  mais  aucun 
d'eux  ne  comporte  la  rapidité  de  transformation  qui 
est  réalisée  par  le  système  que  je  vais  décrire. 

Dans  la  figure  i,  on  voit  lobjectif  à  portraits  com- 
plet, moitié  en  coupe  montrant  Tassemblage  des 
tubes,  et  moitié  en  élévation. 

Dans  la  figure  a,  on  voit  l'objectif  pour  vues, 
moitié  en  coupe ,  moitié  en  élévation  et  monté ,  comme 
le  premier,  sur  le  devant  de  la  chambre  noire. 

Fig.  1. 

a,  fourreau  dans  lequel  gUsse  Tobjectif ,  au  moyen 
de  la  crémaillère  et  du  pignpn  b,c. 

A ,  pas  de  vis  au  moyen  duquel  le  fourreau  se  fixe 
au  disque  B,  fixé  sur  la  chambre  noire. 

C,  avant  de  la  chambre  noire. 

à,â!t  objectifs  qui,  combinés  avec  ceux^^e^  for- 
ment Tappareil  complet  pour  portraits. 

J,  obturateur.  , 

Fig.  a. 

e,e',  objectifs  pour  vues. 

q,  diaphragme. 

h,  disque  en  cuivre  fixant  les  diaphragmes. 

\,  obturateur. 

Ces  trois  dernières  pièces,  ainsi  que  Tassortûnent 
des  diaphragmes,  sont  renfermées  dans  une  boite 
spéciale  lorsque  Ton  fait  des  porti*aits. 

La  manière  dont  Tobjiectif  se  complète  ou  se  dé- 
monte est  facile  à  comprendre  à  la  simple  inspection 
des  dessins. 

L'objectif  pour  portraits  étant  monté  au  moyen  d'un 
pas  de  vis  A  sur  le  disque  B,  fixé  sur  la  chambre 
noire  C,  fig.  i,  si  Ton  veut  le  remplacer  par  l'ob- 
jectif pour  vues,  on  commence  par  séparer  l'objectif 
de  la  chambre  noire  en  dévissant  la  vis  id ,  on  dévisse 
la  vis  D  pour  séparer  l'objectif  en  deux  parties  ;  on 
retourne  alors  la  partie  de  droite,  on  visse  le  pas  A' 
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siirle  disque  B,  el  l*appareil  se  trouve  monté  comme 
cela  est  représenté  fig.  a. 

La  disposition  intérieure  des  ientiHes  diaphragmes 
est  la  même  que  dans  les  objectifs  ordinaires  ;  la  par- 
ticularité consiste  donc  dans  Tagencement  des  pièces 
formant  Tobjectif  complet,  de  manière  qu'il  puisse 
être  démonté  ou  remonté  très -vivement,  el  sans 
l'addition  de  pièces  étrangères. 


26897. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  26  octobre  1850 . 

Aux  sieurs  Mac-Nary  et  Newton,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  dans  les  métiers  à 
tricots. 


PI.  XLV. 

La  première  partie  de  cette  invention  a  trait  à  un 
nouveau  mode  d'opérer,  pour  former  le  talon  et 
même  la  pointe,  si  on  le  désire,  d'un  article  de  bon- 
neterie, sans  qu'il  y  ait  aucune  couture,  par  une 
marche  continue  de  la  jambe  vers  le  pied  ou  du  pied 
vers  la  jambe,  et  sans  avoir  à  retirer  des  aiguilles  l-ar- 
ticle  en  confection. 

Cette  première  partie  de  l'invention  peut  s'exécuter 
au  moyen  d*une  machine  circulaire  ou  droite,  mais 
plus  avantageusement  au  moyen  de  la  première,  par 
laquelle  on  obtient  an  bas  parfaitement  fait  et  sans 
couture. 

La  figure  i  montre  une  vue,  par  côté,  d'un  bas 
dont  la  jambe  est  trjcotée  de  la  manière  habituelle 
jusqu  à  la  ligne  abc,  ou  la  naissance  du  talon. 

Il  est  à  remarquer  que  ceUe  ligne,  avant  que  le 
talon  commence,  est  parfaitement  droite  partout; 
mais  quand  le  talon  et  le  pied  sont  exécutés,  elle 
prend  la  forme  montrée  fig.  i . 

Quand  la  jambe  est  complétée,  on  effectue  un, 
deux  ou  un  plus  grand  nombre  de  rangs  de  mailles ,  à 
partir  du  point  b,  autour  de  la  partie  a,  jusqu'à  un 
autre  point  correspondant  l  à  Tautre  côté  du  bas, 
que  Ton  supposera  être  juste  la  moitié  de  la  circon- 
férence ,  laissant  l'autre  moilié  des  mailles  depuis  b  -, 
autour  de  c,  jusqu'au  point  opposé  correspondant  b , 
engagée  sur  les  aiguilles. 

Une  seconde  rangée  de  mailles  est  alors  exécutée 
sur  la  première,  dans  la  direction  contraire,  mais 


commençant  par  un  bout  à  la  seconde  maille  et 
s'arrètant  à  l'avant -dernière  maille  de  la  première 
rangée,  laissant  la  dernière  sur  Taiguille  où  elle  a  été 
formée. 

Une  troisième  rangée  est  exécutée  sur  la  seconde, 
toujours  dans  la  direction  contraire  et  commençant  à 
la  seconde  maille,  et  s*arrêtant  à  i'avant-demière  du 
second  rang  formé ,  laissant  la  dernière  engagée  sur 
l'aiguille. 

Une  quatrième  rangée,  puis  une  cinquième,'  etc., 
s'exécutent  de  la  même  manière  et  vont  continuant 
dans  des  directions  contraires,  jusqu'au  dernier  point 
de  la  précédente  rangée,  moins  un  qui  reste  sur  l'ai- 
guille ,  retranchant  ainsi  le  nombre  de  mailles  voulu 
dans  chaque  rangée  successive,  tout  en  conservant  sur 
les  aiguilles  le  même  nombre  de  mailles. 

Au  lieu  de  laisser  une  maille  seulement  à  chaque 
bout  de  la  rangée ,  on  peut  en  laisser  de  la  même 
manière  deux  ou  plusieurs,  et  en  opérant  de  cette 
manière,  on  peut  obtenir  une  pièce  de  tricot  de  forme 
a  peu  près  sphérique  ou  arrondie  et  présentant  la 
conformation  naturelle  d*un  talon. 

Après  que  le  tricot  a  ainsi  avancé  jusqu'au  point 
voulu,  c'est-à-dire  ju8qu*au  dernier  degré  de  réduc- 
tion des  mailles ,  le  tricot  commence  à  nouveau  sur 
tout  le  pourtour  des  aiguilles ,  ce  qui ,  du  reste ,  peut 
avoir  lieu  au  bout  de  chaque  rangée,  parce  qu'il 
existe  toujours  le  même  nombre  de  mailles  sur  les 
aiguilles. 

La  ligne  abc  représente  la  ligne  ou  le  tricot  re- 
commence autour  des  aiguilles  pour  la  formation  du 
pied,  et  la  partie  comprise  entre  les  lignes  ab  et  db 
montre  la  partie  sphérique  du  talon. 

Nous  essayerons  de  démontrer  dans  la  figure  2, 
pi.  XLV,  la  manière  dont  s'obtient  le  talon ,  plus  clai- 
rement que  par  la  description  que  nous  avons  donnée 
plus  haut. 

Cette  figure  représente  une  vue  par  derrière  de  la 
jambe  du  bas,  avec  quelques  rangées  de  mailles  du 
talon,  et  dans  la  position  renversée  qu'elle  occupe 
dans  la  machine;  tout  naturellement  il  n'y  a  de  visi- 
ble dans  la  figure  que  cette  moitié  de  la  jambe  à 
laquelle  doit  être  attaché  le  t9lon. 

La  ligne  où  cesse  le  tricot  sur  toute  la  circonfé- 
rence est  indiquée  par  bab,  correspondant  aux  let- 
tres de  référence  de  la  figure  i . 

La  ligne  de  mailles  ee  représente  la  première 
rangée ,  formée  sur  la  moitié  de  la  circonférence  pour 
le  commencement  du  talon;  la  ligne  de  mailles// 
montre  la  seconde  rangée,  et  la  ligne  g  g,  h  troi- 
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sième ,  où  Ton  voit  que  chaque  rangée  a  un  point  ou 
une  maille  de  moins  à  chaque  extrémité  que  celle  qui 
la  précède.  f 

Cette  figure  ne  donne  pas,  à  la  simple  apparence, 
une  représentation  hien  correctement  exacte  du  tricot 
du  talon ,  car  le  bord  retracé  en  lignes  pointillées  se 
tiendrait  droit  sur  les  aiguilles  et  le  talon  ressorti- 
rait en  dehors;  mais  c'est  là  la  seule  manière  de  le 
figurer,  afin  de  donner  une  idée  de  la  disposition 
relative  des  rangées  de  mailles. 

Du  resle,  cette  méthode  de  former  le  talon  n*a 
pas,  que  nous  sachions,  été  pratiquée  jusquà  ce 
jour,  et  forme  un  trait  nouveau  et  caractéristique 
dans  la  fabrication  des  articles  de  bonneterie. 

La  figure  3,  pi.  XLV,  montre  une  autre  manière 
de  former  le  talon  sur  le  même  principe;  c*est  une 
vue  par  derrière,  de  même  que  la  figure  2. 

La  jambe  est  formée  jusquà  la  ligne  ahc,  fig.  i , 
de  la  manière  ci-dessus  décrite,  puis  un  rang  de 
mailles  commence  du  même  point  6^  et  s*étend  un 
peu  au  delà  du  centre  a  du  dos  de  la  jambe. 

Une  seconde  rangée  est  formée  sur  la  première  en 
sens  contraire  vers  i^  et  se  termine  comme  ci-dessus  • 
sur  1  avant-dernier  point  de  la  première  rangée  ;  une 
troisième  rangée  commence  sur  le  second  point  de 
cette  seconde,  et  avance  un  point  au  delà,  allant  s'at- 
tacher à  la  maille  sur  la  ligne  hac,  qui  est  la  même 
que  la  ligne  a  ic^  fig.  i,  et  puis  au  delà  du  point 
où  finit  la  première  rangée. 

Une  quatrième  rangée  conunence  sur  la  maille 
suivante  encore  plus  loin,  sur  la  ligne  ahc,  et  se 
porte  à  la  dernière  maille  de  la  troisième  rangée. 

Une  dnqm'ème  rangée  est  formée  au  retour,  à 
partir  du  second  point  de  la  quatrième  et,  s*étendant 
un  point  au  delà  de  la  dernière  maille  de  celle-ci ,  va 
s  attacher  à  la  maille  du  talon,  suivant  la  ligne  ahc, 
et  ainsi  de  suite. 

En  raison  de  la  difficulté  que  Ton  rencontre  à  re- 
présenter la  pièce  ainsi  formée  pour  produire  le  talon , 
difficulté  due  aux  mêmes  causes  que  nous  avons  indi- 
quées précédemment,  nous  n  avons  pas  figuré  les 
dernières  mailles  à  gauche  allant  se  lier  à  la  dernière 
rangée  de  mailles  h  ah,  nous  bornant  à  tracer  des 
lignes  ponctuées,  pour  indiquer  avec  quelles  mailles 
suivant  la  ligne  h  ah  vont  se  lier  les  différentes  ran- 
<(ée5  de  points  du  talon. 

Quand  cette  pièce  est  arrivée  au  point  h,  opposé  à 

celui  par  lequel  elle  a  commencé,  une  seconde  pièce 

de  même  forme  est  commencée  sur  celle-ci ,  à  partir 

du  point  h  à  gauche  et  marchant  dans  la  direction 
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opposée,  et  au  moyen  de  deux  ou  un  plus  grand 
nombre  de  pièces  formées  de  cette  manière ,  le  talon 
se  trouve  complété,  et  Ton  peut  commencer  le  pied  de 
la  manière  plus  haut  décrite,  avec  renvoi  à  la  figure  i . 

Cette  seconde  manière  de  procéder  est  inférieure 
à  la  première,  en  ce  qu'elle  ne  donne  pas  un  travail 
si  net,  et  si  nous  Ta  vous  décrite,  c'est  pour  démon- 
trer qu'il  y  a  différentes  manières  d'obtenir  la  partie 
arrondie  ou  le  talon,  sans  s'écarter  pour  cela  du 
principe  de  notre  invention. 

La  pointe  du  pied  peut  s'obtenir  de  forme  arrondie, 
de  l'une  ou  l'autre  des  manières  déjà  décrites. 

La  pointe  représentée  fig.  i ,  avec  une  couture  en 
h  i,  est  supposée  avoir  été  produite  en  continuation 
de  la  formation  circulaire  du  pied  sur  toute  la  circon- 
férence, depuis  la  ligne  c 6 (/jusqu'à  la  ligne ji,  où 
doit  commencer  la  pointe. 

A  partir  de  ce  point,  on  continue  comme  ci-dessus , 
jusqu'à  moitié  chemin  de  la  circonférence,  dans  l'un 
ou  l'autre  sens,  de  manière  à  produire  une  pièce 
quasi- sphérique,  comme  celle  qui  forme  le  talon, 
puis  une  autre  pièce  de  forme  identique  est  formée 
syr  l'autre  moitié;  les  deux  bords  sont  joints  ensem- 
ble et  la  couture  h  i  reste  à  la  jonction  desdits  bords  ; 
ou  bien  encore,  en  suivant  sur  une  moitié  de  la  cir- 
conférence d'un  côté  pour  former  une  pièce  quasi- 
hémisphérique  ,  la  couture  peut  être  ramenée  dans  la 
ligne  hj  ou  hi. 

On  peut  encore  produire  un  bas  avec  des  pointes 
sans  couture,  en  formant  d'abord  ladite  pointe,  com- 
mençant à  opérer  sur  une  moitié  de  la  série  de  l'une 
ou  de  l'autre  des  manières  susdécrites  pour  la  for- 
mation du  talon,  jusqu'à  ce  qu'on  ait  obtenu  une 
pièce  de  grandeur  suffisante  et  de  forme  à  peu  près 
arrondie. 

Cette  pièce  est  mise  alors  ^ur  toute  la  série,  et 
l'opération  continue  ainsi  pour  former  le  pied,  qui 
s'exécute  par  toutes  les  aiguilles  jusqu'à  la  ligne  dhc; 
à  ce  point,  on  commence  à  n'opérer  que  sur  une 
moitié  afin  de  former  le  talon. 

Quand  le  talon  est  complété,  le  travail  recom- 
mence sur  toutes  les  aiguilles  pour  la  formation  de  la 
jambe. 

Le  même  résultat  peut  s'obtenir  avec  un  métier 
droit ,  en  faisant  la  couture  9ur  le  devant  au  lieu  de 
la  faire  sur  le  derrière  de  la  pointe,  cornai  cela  se 
pratique  habituellement ,  mais  il  est  inutile  de  s'étendre 
sur  cette  particularité  dans  le  mode  d*opération. 

Les  hommes  du  métier  sauront  très-bien  faire  l'ap- 
plication de  l'invention  aux  métiers  droits. 
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Une  autre  partie  de  rinvention  consiste  en  une  cer- 
taine manière  d'opérer  avec  une  machine  circulaire, 
dans  le  but  d'obtenir  Taropleur  voulue  et  désirable 
dans  le  mollet. 

Cette  manière  d'opérer  consiste  à  imprimer  au 
porte-aiguilles,  au  lieu  d*un  mouvement  de  rotation 
continu  dans  un  sens,  pendant  la  formation  de  Ten- 
semble  de  la  jambe ,  et  aux  diverses  phases  de  ladite 
formation,  un  mouvement  plu^  étendu  qu\ine  com- 
plète révolution  d'abord  dans  une,  et  puis  dans  l'autre 
direction  ;  ou ,  au  lieu  de  cela ,  à  lui  imprimer,  par  mo- 
ments ,  un  mouvement  de  va-et-vient  de  l'étendue  de 
nioins  d'une  révolution,  pendant  la  formation  de 
cette  partie  de  la  jambe  qui  demande  à  être  renflée, 
laissant  au  porte-aiguilles,  pendant  la  formation  du 
reste  de  la  jambe,  son  mouvement  habituel  de  rota- 
tion continu. 

Par  cette  manière  d'opérer,  bien  que  le  nombre 
des  mailles  dans  la  circonférence  de  la  jambe  ne  soit 
pas  augmenté,  il  se  produit  du  côté  du  mollet  une 
ampleur  résultant  d'un  plus  grand  nombre  de  mailles 
dans  la  direction  longitudinale  sur  le  dos  de  la  jambe 
que  sur  le  devant,  ampleur  qui  devra  se  développer 
dans  la  circonférence  quand  le  bas  sera  complété. 

£n  graduant  ainsi  le  mouvement  du  porte-aiguilles 
ou  de  la  série  circulaire,  ou  sans  (in,  des  aiguillettes 
en  arrière  et  en  avant,  l'ampleur  produite  peut  être 
régularisée  au  point  de  revêtir  une  forme  de  mollet 
parfaitement  symétrique. 

Les  perfectionnements  dans  Tes  métiers  à  tricoter, 
qui  constituent  la  seconde  partie  de  cette  invention, 
ont  trait  à  cette  classe  de  machines  comportant  une 
série  circulaire  d'aiguilles,  sans  pointe  flexible,  et 
n'ayant  point  le  mouvement  longitudinal  qui  leur  fait 
abandonner  les  mailles  complétées. 

Ces  perfectionnements  sont  plus  spécialement  ap- 
plicables, pour  la  plupart,  à  celte  classe  de  machines 
qui  ont  le  mouvement  rotatif  et  latéral  de  leurs  ai- 
guilles réglé  de  façon  à  donner  à  l'article  de  bon- 
neterie la  forme  voulue,  au  moyen  d'un  cylindre  ou 
tambour  à  mouvement  rotatif. 

Cette  partie  de  l'invention  consiste  encore  dans  cer- 
tains moyens  perfectionnés  d'appliquer  ledit  tambour  ; 
elle  consiste  aussi  dans  certains  perfectionnements 
dans  les  moyens  par  lesquels  ledit  tambour  est  amené 
a  agir  sur  une  roue,  par  laquelle  le  porte-aiguilles  est 
commandé,  moyens  qui  dispensent  de  la  nécessité 
de  ramener  le'cylindre  à  la  main,  après  que  le  bas  est 
complété,  ou  à  n'importe  quelle  phase  de  l'opération. 

La  confection  d'un  nombre  de  bas  bien  condition- 


nés en  une  pièce  continue  peut  être  obtenue  sans 
*  avoir  à  arrêter  la  machine ,  si  ce  n'est  dans  le  cas  où 
l'on  voudrait  obtenir  des  bas  à  pointe  sans  coulure, 
alors  seulement  il  est  nécessaire  d'arrêter  pendant 
que  les  mailles  d'une  moitié  de  circonférence  du  haut 
de  la  jambe  d'un  bas  ont  été  changées,  sur  les  ai- 
guilles, pour  celles  d'une  moitié  de  circonférence  du 
pied  d'un  autre  et  réciproquement. 

Un  autre  perfectionnement  consiste  dans  l'engre- 
nage direct  de  la  roue  à  segment  avec  le  porte-aiguilles , 
et  dans  une  disposition  perfectionnée  du  mécanisme 
par  lequel  les  crochets  sont  manœuvres ,  qui  permet 
l'engagement  direct  de  ladite  roue  avec  le  porte-ai- 
guilles. 

D'ailleurs  des  presseurs  nous  permettent  d'exécuter 
le  tricot  en  même  temps  sur  les  aiguilles  immédiate- 
ment adjacentes,  et  avec  un  plus  grand  nombre  à  la 
fois  d'aiguilles  et  de  fils  que  cela  n'a  été  jusqu'ici  prati- 
cable avec  des  machines  employant  le  même  genre 
d'aiguilles,  mais  avec  des  presseurs  différemment 
arrangés. 

L'emploi  de  maiUeurs  opérant  en  combinaison 
avec  les  guid«-fils,  les  aiguilles  et  les  crochets,  per- 
met de  régler  et  de  varier  la  quantité  de  matière  em- 
ployée à  faire  chaque  point,  de  régler  par  ce  moyen 
la  dimension  et  la  tension  des  mailles ,  et  d'obtenir 
de  l'uniformité. 

Enfin  une  nouvelle  construction  des  aiguilles  et 
une  nouvelle  manière  de  les  fixer  dans  le  porte-ai- 
guilles facilitent  leur  insertion  et  leur  déplacement. 

La  figure  4  est  un  plan  d'une  machine  dans  la- 
quelle sont  appliqués  la  plupart  de  ces  perfectionne- 
ments. 

La  figure  5  est  une  coupe  de  la  figure  4»  suivant 
l'arbre  principal  et  le  centre  du  porte-aiguilles. 

La  figure  6  est  une  coupe  verticale,  prise  parallè- 
lement à  l'arbre  principal  et  derrière  ce  dernier,  mon- 
trant ledit  arbre  et  ses  accessoires^  ainsi  que  les  parties 
de  la  machine  qui  sont  en  face  de  lui. 

Les  figures  7,  8,9,io,iieti2  sont  des  vues  de 
quelques-uns  des  organes  de  la  même  machine  qui 
seront  décrits  plus  tard. 

Les  figures  i3  et  id  sont  des  vues  montrant  une 
manière  différente  de  faire  fonctionner  le  cylindre  à 
boutons  ou  tambour  et  de' transmettre  l'action  dudil 
tambour  à  la  roue  à  segment. 

A ,  fig.  4 ,  5  et  6 ,  est  le  bâti  de  la  machine  et  con- 
siste en  une  plaque  horizontale  ou  à  peu  près ,  portée 
sur  des  montants. 

£»  anneau  ou  porte-aiguilles  dans  lequel  sont  fixées 
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les  aiguilles  a.  Ce  porte-aiguilles  est  fixé  de  manière 
a  pouvoir  tourner  dans  une  ouverture  circulaire ,  pra- 
tiquée dans  le  devant  du  bâti  i4  ^  et  ii  est  maintenu  en 
place  par  une  roue  extérieurement  dentée  B',- bou- 
lonnée ou  fixée  comme  le  montre  la  figure  5. 

Les  aiguilles  a,  a,  à  Texception  d*une  différence 
dans  le  bas  de  la  tige ,  que  nous  indiquerons  par  la 
suite,  sont  d*up  système  bien  connu ,  portant  des  cro- 
chets et  poinls  de  pennons. 

C  est  Tarbre  pnncipal  disposé  derrière  le  porte- 
aiguilles  et  très -près  de  ce  dernier,  dans  des  pa- 
liers i4'.  A'. 

D  est  une  roue  filetée  avec  un  segment  D', 

Cette  roue,  que,  nous  appelons  la  roue  à  segment, 
est  attachée  sur  larbre  principal  C,  et  ses  filets  en- 
grènent directement  dans  Tanneau  à  dents  B',  fixé  à 
Tanneau  ou  porte-aiguilles  B,  et,  par  cet  engrenage 
direct,  ladite  roue  est  amenée  à  conduire  le  porte*ai- 
guilles  sans  Tengrenage  intermédiaire  adopté  jusqu*à 
ce  jour,  en  combinaison  avec  cette  roue. 

£ ,  fig.  4  et  5 ,  est  le  cylindre  à  pointes  par  lequel 
le  segment  1)'  de  la  roue  D  est  commandé ,  à  Teffet 
de  r^er  la  direction  et  les  changements  de  direction 
dans  la  révolution  du  porte-aiguilles;  ce  cylindre  est 
monté  de  façon  à  tourner  librement  el  à  se  mouvoir 
longitudinalement  sur  un  arbre  F,  disposé  parallèle- 
ment à  Tarbrc  principal.  Il  est  creux  et  ouvert  à  une 
extrémité,  afin  de  recevoir  une  came  cylindrique  G, 
fortement  calée  audit  arbre  ;  cette  came  G  porte  sur  sa 
périphérie  une  gorge  c ,  pour  recevoir  une  pointe  ou 
bouton  h  fixé  à  fintérieur  du  cylindre  E,  A  ce  cylindre 
E  est  attaché  un  engrenage  E' ,  et  la  tame  G  porte 
elle-même  un  engrenage  semblable  G';  ces  deux  roues 
engrènent  dans  les  pignons  £*  et  G'  attachés  sur  un 
arbre  H,  lequel  est  disposé  parallèlement  aux  arbres 
C  et  ^,  touriilonnant  dans  les  paliers  A^,A*\  le  pignon 
G*  a  une  dent  de  plus  que  le  pignon  -E*. 

L'arbre  //  est  également  muni  d'un  engrenage 
d  angle  H'  prenant  dans  un  engrenage  semblable  /' 
calé  sur  un  arbre  /,  ce  dernier  tournant  dans  des  pa- 
liers à  un  des  côlés  de  la  machine  et  portant  un  écrou 
P,  dans  lequel  engrène  une  vis  sans  fin  j*  sur  l'arbre 
principal  C. 

Au  moyen  de  cet  arbre  /  et  de  son  engrenage, 
Tarbre  H  ne  peut  recevoir  qu  un  mouvement  très- 
lent  de  farbrc  principal. 

Les  pignons  E^  elG*  transmettent  leur  mouvement 
par  les  engrenages  E' ,  G'  au  cylindre  E  et  a  la  came 
G;  mais  la  dernière,  vu  le  grand  nombre  des  dents 
du  pignon  G*,  est  obligée  de  &ire  une  révolution  de 


plus  que  le  cylindre,  pendant  la  durée  des  révolutions 
de  Tarbre  principal  exigée  pour  fabriquer  un  bas;  et, 
en  faisant  un  tour  de  plus,  ladite  came  est  forcée,  par 
faction  de  sa  gorge  c  sur  le  bouton  h  du  cylindre ,  de 
faire  mouvoir  le  cylindre  une  fois  en  avant  et  en  ar- 
rière dans  une  direction  longitudinale  sur  f  arbre  H, 
pendant  l'opération  du  tricotage  d'un  bas. 

Pour  faire  concorder  ce  mouvement  longitudinal 
du  cylindre  E,  le  pignon  £*  est  convenablement  éloi- 
gné dans  une  direcjtioa  parall^  »  son  axe,  fig.  4- 

Durant  l'opération  du  tricotage  de  la  pointe  du  pied 
et  du  talon,  le  cylindre  se  meut  longitudinalement 
dans  la  direction  de  la  flèche  i8,  fig.  k>  et  durant 
l'opération  du  tricotage  de  la  jambe,  il  se  meut  dans 
une  direction  opposée. 

Les  révolutions  du  cylindre  E  et  de  la  came  G  se 
font  dans  la  direction  des  flèches  17,  fig.  5. 

JJ,  fig.  4,  5  et  6,  levier  bifurqué  par  lequel  les 
boutons  d,  d  du  cylindre  E  agissent  sur  le  segment 
D' ,  à  l'effet  de  changer  la  direction  de  mouvement  du 
porte-aiguilles  B. 

Ce  levier,  que  nous  appellerons  levier  à  segment,  au 
lieu  d'être  d'une  seule  pièce  et  rigide  comme  aupara- 
vant, occupe  une  position  au-dessus  du  cylindre  E  et 
est  fait  de  deux  pièces  J  et  /';  la  pièce  principale  J 
dudit  levier  se  compose  de  la  fourchette  qui  embrasse' 
le  segment  D',  et  elle  est  fixée  au  pivot  e,  sur  lequel 
le  levier  se  meut  horizontalement  pour  changer  la  po- 
sition du  segment;  la  pièoe  /'  est  attachée  k  la  pièce  J 
en  arrière  du  pivot,  au  moyen  d'une  charnière  ou 
autre  jointy  qui  permette  à  ladite  pièce  de  se  mouvoir 
de  bas  en  haut,  sans  contrarier  la  rigidité  du  levier 
dans  une  direction  horizontale. 

Le  joint  e  est  formé  de  telle  sorte  que  la  pièce 
/'  ne  puisse  pas  toucher  entièrement  le  corps  du  cy- 
lindre, mais  qu'une  saillie  en  triangle  i,  descendant 
à  son  arrière-partie,  puisse  se  rapprocher  du  corps 
dudit  cylindre  assez  pour  tomber  sous  faction  des 
boutons  d,  d  et  produire  le  mouvement  horizontal  du 
levier. 

Un  ressort  g,  fixé  à  la  pièce  /  du  levier,  pèse  sur  la 
pièce  J'  de  façon  à  avoir  toujours  une  tendance  à 
abaisser  la  dernière,  autant  que  le  permet  la  construc- 
tion du  joint  ;  mais  ce  même  ressort  n'empêche  pas 
ladite  pièce  J'  d'être  élevée  assez  haut  pour  que  les 
boutons  d,  d  passent  sans  toucher  la  saillie  i,  quand 
une  portion  h  de  ladite  pièce  vient  à  tomber  sous  l'ac- 
tion d'un  plus  long  bouton  j  ressortant  en  dehors  de 
la  périphérie  du  cylindre. 

A  un  côté  de  la  pièce  /  du  levier  est  attaché  un 
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ressort  K ,  auquel  est  venue  une  saillie  latérale  k 
qui  passe  sous  la  pièce  J',  quand  celle-ci  a  été  levée 
par  le  boulon  j  susmentionné ,  et  la  maintient  en  po- 
sition. 

Ce  ressort  se  voit  dans  la  figure  A,  ainsi  que  dans 
la  figure  7  qui  représente  une  vue  par  bout  du  levier 
à  segment  et  fait  voir  une  partie  du  cylindre  E. 

Le  côté  en  dessous  de  la  saillie  k  est  venu  en  siflSet, 
comme  cela  se  voit  en  1 5 ,  fig.  7  ;  le  côté  adjacent  de 
la  pièce  J'  revêt  une  forme  identique  correspondante, 
comme  on  le  voit  en  16,  même  figure ,  et  dans  la 
figure  à ,  pour  permettre  à  la  pièce  J'  de  pousser  de 
côté  le  ressort,  quand  ladite  pièce  est  soulevée  par  le 
long  bouton  j  passant  sous  la  portion  h,  qui  a  la 
forme  d'un  cône  aplati  à  sa  partie  inférieure. 

Le  côté  du  ressort  K,  vers  la  pièce  J',  a  une  sur- 
face arrondie  l,  fig.  A  et  7,  qui  supporte  Taction  d*un 
bouton  m  plus  long  que  les  boutons  d,deia  peu  près 
de  même  longueur  que  j,  lequel  a  pour  but  de  le 
pousser  de  côlé  et  d*écarler  la  saillie  k  de  dessous  la 
pièce  J'  du  levier. 

Durant  le  mouvement  longitudinal  du  cylindre  E 
dans  la  direction  de  la  flèche  18,  fig.  4,  quand  la 
pointe,  le  pied  et  le  talon  sont  en  confection,  la  pièce 
J'  est  abaissée  dans  la  position  fig.  5 ,  et  les  boutons 
d,  d,  qui  sont  convenablement  disposés  sur  la  péri- 
phérie du  cylindre,  agissent  d*abord  sur  un  côté  et 
puis  sur  lautre  côté  de  la  saillie  i  du  levier  JJ',  qu'ils 
font  mouvoir  dans  l'une  ou  dans  Tautre  direction, 
pour  déterminer  le  mouvement  du  segment  D'  aussi 
souvent  que  le  changement  de  direction  du  porte-ai- 
guilles devient  nécessaire. 

Quand  ces  portions  de  l'article  sont  complétées ,  le 
long  bouton  j  vient  agir  sur  la  partie  h  du  levier  et 
soulève  la  pièce  J',  comme  on  le  voit  fig.  5  ;  la  pièce  /' 
est  aussitôt  clouée  en  position  par  le  ressort  k,  qui 
glisse  sous  elle  et  la  force  de  rester  ainsi  tant  que 
dure  le  mouvement  longitudinal  du  cylindre  dans  la 
direction  opposée. 

Dans  celte  position  de  la  pièce  J',  la  saillie  est  trop 
haute  pour  tomber  sous- l'action  des  boutotis  d,  d,  et 
le  levier  à  segment  D  reslant  fixe ,  et  le  segment  D' lui- 
même  demeurant  en  repos,  le  porte -aiguilles  doit 
tourner  d'une  façon  continue  dans  une  direction ,  pen- 
dant que  la  jambe  se  confectionne;  mais  juste  au  mo- 
ment où  le  mouvement  longitudinal  du  cylindre  va 
être  renversé,  pour  procéder  à  la  fabrication  de  la 
pointe  du  pied  et  du  talon  d*un  autre  article,  le  long 
bouton  m  vient  agir  sur  la  surface  arrondie  l  du  res- 
sort K ,  qu'il  pousse  assez  loin  pour  que  la  pièce  J' 


passe  sa  saillie  k,  et  le  ressort  g  abaisse  la  pièce  J' 
jusqu'à  la  position  fig.  5. 

R  est  un  ressort  fixé  au  bâti  a  l'effet  de  maintenir 
le  levier  / dans  lune  ou  dans Tautre  des  positions  où 
il  est  laissé  par  les  boutons  d,  d. 

Nous  avons  déjà  dit  comment  let  roue  à  segment  en- 
grène directement  dans  les  dents  du  porte-aiguilles, 
qu  elle  entraîne  sans  autre  engrenage  intermédiaire. 

Pour  que  l'arbre  principal  puisse  être  amen*^  à  une 
position  convenable  relativement  au  porte-aiguilles, 
les  manivelles  n,n,  qui  opèrent  les  crochets,  ne  sont 
pas  portées  par  Tarbre  principal  C,  mais  par  les  deux 
courts  arbres  L ,  L,  fig.  4  «  5  et  6 ,  disposés  en  ligne  l'un 
par  rapport  à  lautre,  parallèlement  à  l'arbre  principal 
dans  des  paliers  venus  ou  fixes  à  deux  courts  montants 
A^,  i4',  lesquels  sont  fixés  eux-mêmes  au  haut  du  bâti  A  • 
Ces  aHbres  L,  L  sont  munis  chacun  d'un  engrenage 
L'  qui  prend  dans  un  des  deux  engrenages  C  de 
grandeur  égale,  portés  par  l'arbre  principal. 

Ce  système  d*engrenage  se  montre  mieux  dans  la 
figure  8 ,  qui  est  une  coupe  de  Tappareil  opérant  les 
crochets. 

Cet  appareil  ne  diffère  pas  essentiellement,  dans  sa 
construction ,  et  dans  son  mode  d'action  de  celui  en 
usage  jusqu'à  ce  jour,  si  ce  n*est  que  nous  faisons  con- 
duire les  manivelles  n ,  n  par  les  deux  arbres  séparés 
L,L, 

p,  p$  crochets. 

M,  barre  à  laquelle  les  crochets  sont  attachés. 

Cette  barre  porte  à  son  extrémité  des  bras  M',  M', 
contenant  des  boîtes  ou  paliers  pour  recevoir  les  ma- 
nivelles n,  n;  chaque  bras  est  percé  de  rainures, 
comme  on  le  voit  en  q,  fig.  5  et  8 ,  devant  agir  sur  un 
des  carrés  fixes  r,  tenus  par  les  deux  bras  rigides  if, 
iM',  lesquels  sont  fixés  aux  deux  montants  i4*,  i4\ 

S,  S  sont  les  cames  dont  les  manivelles  n,  n  sont 
environnées  dans  le  but  de  donner  le  mouvement  lon- 
gitudinal nécessaire  à  la  barre  à  crochets. 

t,  t,  presseurs  attachés  à  une  barre  N,  portés  par 
les  deux  bras  recourbés  O',  0'  d'un  arbre  oscillant  0 
disposé  entre  des  vis  <*,  <V  lesquelles  sont  insérées 
dans  deux  bras  pendants  rigides  ^4*,  i4*,  dépendant 
de  la  pièce  de  fondation  de  la  machine. 

L'arbre  oscillant  0  a  un  bras  O*  portant  une  pointe 
en  bouton  n  dans  le  côté  d'une  came  0*,  existant  sur 
l'arbre  principal;  l'un  des  bras  P*,  fig.  9,  de  l'arbre 
oscillant  P  porte  une  pointe  ou  bouton  v,  qui  entre 
dans  une  rainure  v'  dans  une  came  P'  existant  sur 
l'arbre  principal. 

La  forme  et  les  rapports  de  ces  rainures  n!  et  v'  se 
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montrent  mieux  dans  la  figure  8  ;  mais  les  organes  du 
mécanisme  commandant  le  presseur  se  distinguent 
mieux  dans  les  figures  /i ,  5  et  6. 

Lesdiles  rainures,  par  leur  action  combinée  sur  les 
bras  O*  et  P*,  déterminent  le  mouvement  suivant  des 
presseurs  ;  ils  descendent  d'abord  presser  l'article  sur 
les  aiguilles  et  se  lèvent  ensuite  assez  haut  pour  le 
libérer  pendant  que  les  mailles  sont  portées  sur  les  cro- 
chets des  aiguilles;  ils  redescendent  alors,  abaissant 
Tensemble  de  l'ouvrage,  et  sont  retirés  par  un  mouve- 
ment presque  horizontal  avant  ou  pendant  leur  ascen- 
sion qui  les  ramène  en  position  de  recommencer 
comme  auparavant. 

Par  cette  méthode  d'application  et  d'opération  des 
presseurs,  le  travail  peut  se  faire  sur  les  aiguilles  im- 
médiatement adjacentes;  car  les  presseurs  sont  ainsi 
tenus  hors  de  la  voie  des  crochets  et  des  guide-fils  W, 
W,  qui  peuvent  tous  agir  sur  les  aiguilles  ou  entre  les 
aiguilles  immédiatement  adjacentes. 

La  figure  à,  dans  le  but  d'éviter  la  confiision, 
montre  les  presseurs,  les  crochets  et  les  guide-fils 
arrangés  pour  agir  en  combinaison  avec  des  aiguilles 
alternées  seulement;  mais  la  figure  lo  montre,  sur 
une  plus  grande  échelle,  un  plan  d'uiie  portion  du 
porte-aiguilles  avec  les  crochets,  les  presseurs  et  les 
guide-fils,  appliqués  pour  agir  entre  les  aiguilles  im- 
médiatement adjacentes  et  en  combinaison  avec  ces 
mêmes  aiguilles. 

Les  guide -fils  w,  w  sont  attachés  à  une  barre  Q 
portée  par  les  deux  bras  R\  A'  d'un  arbre  oscillant  R , 
ce  dernier  établi  de  manière  à  pouvoir  osciller  et  en 
même  temps  glisser  longitudinalement  dans  ses  paliers 
existant  dans  les  bras  pendants  A^^A^  susmentionnés. 

Cet  arbre  oscillant  A  a  un  autre  bras  i)^,  portant  un 
boulon  X  qui  entre  dans  une  rainure  X',  dans  la  came 
(y  ;  ladite  rainure  par  son  action  sur  le  bouton  pro- 
duit un  mouvement  par  lequel  les  guide-fils  vont  pla- 
cer les  fils  en  position  d'être  reçus  dans  les  crochets 
des  aiguilles. 

Le  mouvement  latéral,  que  les  guide-fils  exigent 
chaque  fois  que  la  direction  du  mouvement  du  porte- 
aiguilles  est  changée,  peut  être  produit  par  l'action 
du  segment  D'  dans  une  fourchette  venue  à  l'arbre 
oscillant  R  ;  ce  segment  imprime  ainsi  à  l'arbre  R  un 
mouvement  longitudinal  dans  l'une  ou  dans  l'autre 
direction,  chaque  fois  que  le  segynent  lui-même  est 
changé  de  position  par  faction  du  levier  JJ'. 

y,  y  sont  les  maiUeurs  opérant  en  combinaison 
avec  les  guide- Gis,  les  aiguilles  et  les  crochets  dans  le 
but  de  régler  et  de  varier  la  quantité  de  matière  em- 


ployée à  faire  chaque  maille  et  régler  ainsi  leur  gran- 
deur et  leur  tension. 

Ces  mailleurs  y,  y,  dont  le  noaibre  correspond  à 
celui  des  guide-fils  et  des  crochets,  consistent  en  des 
dents  attachées  par  des  tiges  élastiques  y',  y'  à  une 
coulisse  S,  disposée  de  manière  à  fonctionner  vertica- 
lement ou  parallèlement  à  l'axe  du  porte-aiguilles, 
dans  un  guide  fixe  ménagé  pour  cela  dans  une  plaque 
de  support  T,  fixée  au  bâti  de  la  machine. 

Lesdits  mailleurs  sont  ainsi  disposés ,  et  la  coulisse 
iS  a  un  mouvement  tel  que,  quand  les  guide-fds  font 
leur  mouvement  pour  placer  le  fil  en  position  d'être 
pris  par  les  aiguilles,  les  mailleurs  s'abaissent  derrière 
lesdites  aiguilles  et  se  mettent  en  position  de  saisir  les 
fils  et  d'en  retenir  cette  portion  qui  se  trouve  entre 
les  guides  et  les  aiguilles  sous  forme  de  maille ,  jus- 
qu'à ce  que  les  guide-fils  commencent  à  reculer;  alors 
les  crochets  se  mettent  en  devoir  de  retirer  des  aiguilles 
les  premières  mailles;  les  mailleurs  se  lèvent  au-des- 
sus desdites  aiguilles ,  et  se  dégagent  ainsi  des  mailles 
qu'ils  libèrent. 

Si  l'on  ajuste  les  mailleurs  y,  y  k  une  plus  grande 
distance  derrière  les  aiguilles,  on  leur  fera  produire 
des  mailles  plus  grandes,  et,  si  on  les  rapproche  des 
aiguilles,  ils  produiront  des  mailles  plus  petites. 

Les  mailleurs  ne  sont  pas  nécessaires  pour  obtenir 
un  tricot  plus  serré,  plus  compacte,  mais  seulement 
pour  un  tricot  lâche  et  ouvert.  Toutefois,  ils  con- 
courent dans  tous  les  cas  à  tenir  efficacement  la  ma- 
tière déposée  par  les  guides  tout  près  sous  les  crochets 
des  aiguilles,  tandis  que  les  crochets  de  mailles  com- 
mencent à  prendre  les  mailles  qui  doivent  faire  les 
points,  en  les  jetant  par-dessus  la  pointe  des  aiguilles. 

Le  mouvement  de  la  coulisse  est  produit  par  un 
levier  U  et  une  came  V;  le  levier  fonctionne  sur  un 
point  fixe  Z  fixé  dans  la  plaque  de  support  T,  et  la 
came,  qui  est  attachée  sur  l'arbre  principal,  est  com- 
mandée par  une  rainure  dans  ladite  came. 

Le  perfectionnement  apporté  dans  le  mode  d'atta- 
cher les  aiguilles  a,  a  se  trouve  représenté  dans  les 
figures  11  et  1  a. 

La  figure  1 1  montre  un  plan  de  certaines  portions 
du  porte-aiguilles  avec  les  coupes  transversales  desdites 
aiguilles. 

La  figure  i  a  représente  une  vue  perspective  d'une 
des  aiguilles. 

Les  aiguilles  sont  faites  séparément  d'une  bande  de 
métal,  avetj'le  crochet  de  la  forme  voulue  et  la  tige 
adoucie ,  fig.  1 1 ,  ou  revêtant  une  forme  angulaire , 
comme  on  le  voit  en  a,  ou  la  double  forme  angulaire 
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vue  en  a',  ou  la  fonne  d*arc  vue  en  ta  dans  la  coupe 
transversale  de  la  même  figure. 

Les  aiguilles  ainsi  faites  ont  leurs  tiges  fixées  dans 
des  creux  g,  g,  de  forme  correspondante,  ménagés  dans 
la  périphérie  extérieure  du  porte-aiguilles  B ,  et  elles 
sont  maintenues  en  position  par  Tanneau  5*  s  adap- 
tant juste  au-dessus  de  Tannean  B  et  des  aiguilles ,  ou 
bien ,  ou  lieu  que  les  creux  destinés  à  recevoir  les  ai- 
guiller soient  ménagés  dans  Tcxtérieur  de  Tanneau  B, 
ils  peuvent  Têtre  dans  Tintérieur  et  être  fixés  à  de- 
meure par  un  autre  anneau  convenablement  disposé 
dans  rîjitérieur  du  même  anneau  B. 

Les  tiges  des  aiguilles  *ont  entrées  de  force  entre 
les  deux  anneaux,  et  y  sont  assujetties  par  Télasticité 
résultant  de  la  forme  angulaire  ou  arquée  desdits 
creux ,  tout  en  étant  susceptibles  d'être  facilement  re- 
tirées ,  s'il  devient  nécessaire  de  les  déplacer  pour 
quelque  cause  que  ce  soit. 

Des  aiguilles  de  construction  identique  peuvent 
également  être  appliquées  aux  métiers  droits  ;  les 
creux  sont  ménagés  sur  la  face  antérieure  de  la  barre 
à  aiguilles ,  et  on  les  couvre  d'une  plaque  droite ,  de  la 
même  manière  que  cela  se  pratique  pour  Tanneau  B, 
puis  on  boulonne  ladite  plaque  à  la  barre. 

Pour  adapter  la  machine  vue  dans  les  figures  4  »  5 
et  6  à  la  fabrication  des  bas  longs  avec  ampleur  dans 
le  mollet  «  il  est  nécessaire  àfi  donner  au  cylindre  à 
boutons  E  un  mouvement  longitudial  plus  grand  qu  il 
n  est  utile  et  nécessaire  de  le  faire  pour  produire  la 
pointe,  le  pied  et  le  talon.  Dans  ce  cas,  le  travail  de 
fabrication  de  la  jambe  s'opérera  durant  une  petite 
portion  du  mouvement  longitudinal  du  cylindre  dans 
la  même  direction  que  pour  produire  la  pointe,  le 
pied  et  le  talon,  et,  dans  la  direction  opposée,  durant 
le  reste  de  ce  même  mouvement  longitudinal. 

Le  cylindre  devra  avoir,  vers  le  milieu  de  sa  lon- 
gueur, une  série  de  boutons  additionnels,  outre  ceux 
représentés  vers  ses  extrémités,  fig,  4,  dont  la  n;iis- 
sion  est  de  r^ler  l'opération  du  porte-aiguilles  dans 
la  fabrication  de  la  pointe  et  du  talon. 

Le  but  de  cette  série  additionnelle  est  d'agir  sur  le 
levier  à  segment  pour  contrôler  l'opération  de  l'an- 
neau porte-aiguilles ,  dans  la  fabrication  du  mollet. 

La  pièce  J'  du  levier  à  segment  demande  à  être 
levée  hors  de  ligne  de  ces  derniers  boutons ,  durant  la 
fabrication  du  pied ,  et  à  être  abaissée  dans  les  limites 
de  cette  même  ligne  des  boulons,  au  retour  du  cy- 
lindre, durant  la  fabrication  de  cette  partie  de  la 
jambe  qu'on  appelle  le  mollet. 

Pour  déterminer  ce  mouvement  de  haut  et  de  bas 


de  la  pièce  /  au  moment  voulu, à  l'effet  de  produire 
le  mollet,  nous  avons  ajouté  sur  le  cylindre  deux  bou- 
tons plus  longs  remplissant  le  même  office  que  le 
bouton  j  et  deux  autres  opérant  de  la  même  manière 
que  le  bouton  m. 

Nous  allons  décrire  maintenant  le  perfectionne- 
ment représenté  dans  les  figures  i3  et  \U, 

L'objet  de  ce  perfectionnement  est  de  dispenser  le 
cylindre  de  tout  mouvement  dans  le  sens  longitudi- 
nal ou  parallèle  à  son  axe,  et  d'effectuer  le  contrôle 
de  l'opération  de  l'anneau  porte^iguilles  par  le  mou- 
vement rotatif  dudit  cylindre. 

La  figure  1 3  est  un  plan  du  cylindre ,  du  levier  à 
segment  et  de  leurs  accessoires. 

La  figure  i4  est  une  vue  par  devant  d'une  roue  par 
laquelle  le  levier  à  segmei^t  est  en  partie  contrôlé. 

Pour  ce  mode  d'opération ,  le  cylindre  E  doit  être 
plus  court  que  celui  ci-dessus  décrit,  et  fortement  fixé 
à  r arbre  F,  qui  peut  être  commandé  de  la  même  ma- 
nière que  l'arbre  F  de  la  machine  déjà  décrite. 

Le  levier  à  segment  employé  en  combinaison  avec 
ce  cylindre  se  compose  de  quatre  pièces ,  savoir  : 

D'une  pièce  principale  J,  semblable  à  la  même  pièce 
décrite  sous  la  même  lettre ,  et  de  trois  pièces  J',  P,  J\ 
s'appliquant  t(3Utes  à  J  comme  la  pièce  /'  de  la  pre- 
mière machine  décrite;  ces  différentes  pièces  sont 
disposées  côte  à  côte;  la  pièce  J'  opérant  en  combi- 
naison avec  une  double  rangée  de  boutons  d',  d',  dis- 
posés autour  du  cylindre,  dans  des  plans  perpendicu- 
laires à  son  axe;  la  pièce  P  opérant  en  combinaison 
avec  un  double  rang  de  boutons  semblables  d},  d^,  et 
la  pièce  P  avec  une  troisième  rangée  d^,  d^. 

Sur  la  périphérie  du  cylindre  s'avancent  trois  grands 
boutons  f,  j*,  j',  chacun  dans  la  ligne  d'une  des  trois 
lignes  de  pointes  ou  boutons  d' d',  d}d^,  d^d^^  et  opé- 
rant en  combinaison  aVec  une  des  pièces  /',  P,  P,  de 
la  même  manière  que  la  piècej  opère  en  combinaison 
avec  la  seule  piècey '  plus  haut  décrite. 

A  chacime  des  pièces  J',  P,  P  doit  être  appliqué 
un  ressort,  comme  le  ressort  g  qui  la  comprime;  mais 
ces  ressorts  ne  sont  pas  indiqués  dans  la  figure  i3  où 
se  montre  le  levier;  à  chacune  de  cer pièces  est  aussi 
appliqué  un  ressort  K',  K*  ou  JP,  semblable  au  res- 
sort K  susdécrit;  mais  ces  ressorts  ne  sont  pas  action- 
nés comme  le  ressort  K  par  le  moyen  de  boutons  sur 
le  cylindre,  mais  par  le  moyen  de  trois  cames  ajus- 
tables W,  W*,  W\  attachées  à  une  roue  dentée  j, 
que  commande  un  pas  de  vis  sur  l'anneau  porte- 
aiguilles. 

Chacune  de  ces  cames  agit  sur  un  des  ressorts  K\ 
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K},  X\  par  riniermédiaire  d*un  des  trois  leviers  cou- 
dés V,  V^,  V^,  foacdoDnant  sur  le  même  point  d'ap- 
pui 20,  et  de  trois  tiges  de  fer  X',  X*,  X*  reliant  les- 
dits  leviers  aux  trois  ressorts. 

Les  cames  sont  construites  de  manière  à  pouvoir 
fonctionner  à  différentes  distances  du  centre  de  la 
roue  y,  et  les  leviers  sont  construits  de  manière  à 
faire  concorder  les  positions  des  cames  par  rapport 
au  centre  de  la  roue  pour  que  chaque  came ,  dans  sa 
révolution  avec  la  roue  y,  puisse  tomber  en  contact 
avec  un  levier  seulement  et  n*agir  de  cette  manière 
que  sur  un  des  ressorts  K',  jK*,  K^. 

La  série  des  boutons  d',  d'  sert  à  contrôler  la  fabri- 
cation de  la  pointe;  celle  d\  d*,  du  talon ,  et  celle  ^,  d^, 
celle  du  mollet. 

Durant  la  fabrication  du  pied  et  des  autres  portions 
de  la  jambe  qui  exigent  le  mouvement  rotatif  continu 
de  l'anneau  porte-aiguilles,  les  pièces  J\  J*,  J'  sont 
toutes  maintenues  levées  hors  de  la  portée  de  leurs 
boutons  respectifs  d',  d',  «P,  «P  et  d^,  eP,  par  le  moyen 
de  leurs  ressorts  respectifs  K',  K*,  K^;  mais  les  cames 
W,  W^,  W^  sont  montées  sur  la  roue  y  de  telle 
façon  que,  au  moment  voulu  pour  commencer  la 
pointe,  la  came  W  vienne  agir  par  son  levier  et  sa 
tige  respectifs  sur  le  ressort  A'^  permettant  a  la  pièce* 
J'  de  s'abaisser  dans  la  ligne  des  boutons  d',  d',  et 
que,  au  moment  de  commencer  l'opération  du  talon, 
la  came  W  *  vienne  agir  par  son  levier  et  sa  tige  res- 
pectifs sur  le  ressort  Â*  et  permettre  à  la  pièce  J*  de 
s'abaisser  dans  la  ligne  des  boutons  d\  <P;  et  enûn 
qu*au  moment  voulu  de  commencer  le  mollet ,  la  came 
W^  vienne  agir  par  son  levier  et  sa  tige  respectifs  sur 
le  ressort  K^  et  permettre  à  la  pièce  J^  de  s*abaisser 
dstfis  la  ligne  des  boutons  cP,  d^. 

Les  plus  longs  boutons  /,  j*,  f  viennent  respecti- 
vement en  temps  voulu  se  mettre  en  action  pour  dé- 
brayer les  pièces  J',  J*  et  /*,  à  mesure  que  la  pointe, 
le  talon  ou  le  mollet  viennent  d'être  finis ,  et  le  mou- 
vement de  rotation  continu  du  porte-aiguilles  recom- 
mence. 

La  pièce  7  du  levier  à  segment  agit  sur  le  segment 
absolument  de  la  même  manière  que  la  pièce  corres- 
pondante 7  de  la  machine  précédemment  décrite. 

En  résumé ,  ce  que  nous  revendiquons  comme 
notre  invention ,  c'est  : 

1**  La  production,  dans  les  articles  de  bonneterie, 

des  parties  arrondies  comme  le  talon  et  la  pointe  du 

pied,  en  exécutant  une  pièce  de  forme  sphérique  ou 

.  autre  sur  les  portions  cylindriques  ou  droites  de  la 

jambe  ou  du  pied,  ce  qui  s*obtient  en  laissant  certaines 


des  mailles  de  cesdites  portions  cylindriques  sur  les 
aiguilles,  pendant  que  l'opération  va  continuant,  et  en 
relevant  ensuite  ces  mailles,  la  totalité  de  la  jambe  et. 
du  pied  pouvant  être  obtenue  ainsi  par  une  opération 
continue  de  la  machine  et  de  ses  divers  accessoires; 

2*  L'emploi ,  dans  le  but  de  produire  l'ampleur  du 
mollet  dans  un  bas ,  d*un  système  d'opération  tel  que 
nous  l'avons  décrit  ; 

3*  Le  mouvement  automatique  continu  longitudi- 
nal alternatif  et  rotatif  donné  au  cylindrée  boutons  E, 
pour  contrôler  la  direction  du  mouvement  rotatif  de 
Tanneau  porte-aiguilles  ou  série  sans  fin  des  aiguilles , 
système  qui  dispense  de  l'emploi  d'un  travail  manuel , 
ainsi  que  nous  l'avons  décrit; 

A**  L'emploi ,  dans  le  but  de  produire  le  mouvement 
longitudinal  du  cylindre  E,  d*une  came  G  et  d'un 
bouton  h,  appliqués  et  fonctionnant  ainsi  que  nous 
l'avons  décrit; 

5*  La  construction  et  l'application  du  levier  à  seg- 
ment JJ'  ou  son  équivalent,  ainsi  que  Inapplication 
de  ressorts  en  combinaison  avec  cedit  levier,  de  telle 
façon  que,  par  l'action  de  boutons  montés  en  saillie 
sur  le  cylindre  E,  ce  levier  puisse  sortir  de  sa  position 
et  y  revenir  tomber  sous  l'action  des  boutons  dudit 
cylindre;  le  changement  de  place  du  segment  D'  s'ef- 
fectuant  sous  l'influence  de  cette  action,  ainsi  que  nous 
l'avons  décrit,  avec  renvoi  aux  figures  4  et  5; 

6**  La  construction  du  levier  à  segment  avec  Tap- 
plication  de  deux  ou  d*un  plus  grand  nombre  de  pièces 
indépendamment  mobiles  J',  P,  «T,  fonctionnant 
comme  il  a  été  dit  ci-dessus  avec  renvoi  aux  figures  i3 
et  i4«  en  combinaison  avec  un  système  de  boutons 
convenablement  disposés  sur  le  cylindre  E,  moyen 
qui  dispense  de  la  nécessité  de  tout  mouvement  lon- 
gitudinal du  cylindre  ; 

7**  L'arrangement  et  Topération  des  presseurs  de 
toute  manière  plus  haut  décrits,  permettant Texécution 
du  tricot  sur  des  aiguilles  immédiatement  adjacentes  ; 

8"  L'engrenage  direct  de  la  roue  à  segment  avec 
l'anneau  porte-aiguilles;  Tarrangemcnt  des  deux  ma- 
nivelles n,  n,  qui  commandent  la  barre  à  crochets  sur 
deux  arbres  courts  engagés  avec  l'arbre  principal  de 
la  manière  plus  haut  décrite,  dans  le  but  de  permettre 
à  la  roue  à  segment  un  engrenage  direct  avec  l'an- 
neau porte-aiguilles  ; 

9*  L'emploi  dans  un  métier  de  mailleurs  y,  y,  fonc- 
tionnant de  la  manière  et  dans  le  but  susdécrits  ; 

lo"  La  construction  _des  aiguilles  et  leur  mode  de 
fixation,  tel  que  nous  l'avons  décrit  avec  renvoi  aux 
figures  11  et  12. 
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26898. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  6  octobre  1860, 

Aux  sieurs  Masset  et  Pelât,  à  Paris , 
Pour  des  robinets  à  gaz  à  double  boisseau. 


PI.  XL VI. 

L'invBDtion  consiste  dans  un  nouveau  système  de 
robinets  à  double  boisseau ,  empêchant  toute  fuite  de 
gaz,  soit  pendant  le  nettoyage  ou  le  graissage  du  bois- 
seau et  du  robinet. 

Pour  parvenir  à  ce  but,  nous  avons  imaginé  d'in- 
troduire dans  le  second  boisseau  du  robinet  une  petite 
soupape  de  sûreté,  laquelle  est  constamment  ouverte 
pendant  le  séjour  du  robinet  dans  son  boisseau  et 
livre  passage  au  gaz,  et  se  ferme  aussitôt  que  le  robi- 
net est  retiré  de  son  boisseau. 

La  figure  i  est  une  coupe  longitudinale  d'un  ro- 
binet supposé  en  place.  ' 

La  figure  a  est  une  vue  de  face. 

L'appareil  se  compose,  comme  on  peut  le  voir 
fjg.  1,  d*un  boisseau  A  de  robinet  ordinaire,  et  d'un 
second  boisseau  B  d*un  plus  grand  diamètre ,  afin  de 
recevoir  la  partie  nouvelle. 

C,  robinet  creux  k  l'intérieur. 

D,  soupape  qui  intercepte  la  sortie  du  gaz  quand 
le  robinet  est  retiré  de  son  boisseau. 

E,  ressort  à  boudin  qui  repousse  constamment  la 
soupape  D. 

F,  cliquets  maintenant  le  robinet  dans  son  bois- 
seau et  le  guidant  pendant  sa  rotation,  et  évitant 
toute  espèce  de  démontage  pour  le  graissage  du  ro- 
binet. 

G,  mamelons  ou  ergots  qui  supportent  et  main- 
■tiennent  tout  Fappareil  dans  son  co&et.  « 

H,  tube  d'arrivée  du  gaz. 

/,  tube  de  sortie. 

Lorsque  le  robinet  est  monté  tel  qu'on  peut  le 
voir  fig.  1,  son  extrémité  postérieure  /,  plus  longue 
que  le  boisseau  A,  pousse  la  soupape  D,  la  déplace 
de  son  point  de  jonction  avec  le  premier  boisseau  et 
permet  au  gaz  de  se  répandre  dans  l'intérieur  du 
robinet  par  les  ouvertures  W  ménagées  a  son  extré- 
mité, laquelle  anticipe  dans  le  second  boisseau  B;  si 
Ton  fait  communiquer  l'ouverture  L  du  robinet  avec 
le  tube  de  sortie  du  gaz,  on  comprend  sans  peine  que 
celui-ci  s'échappera  en  passant  par  les  ouvertures  H' 
de  l'intérieur  du  robinet;  si  l'on  tourne  le  robinet  et 


que  Ton  ferme  le  tube  de  sortie,  le  gaz  se  répandra 
toujours  dans  le  robinet,  mais  ne  pourra  pas  s'échap- 
per, puisque  l'unique  ouverture  qui  fait  communiquer 
le  tube  de  sortie  avec  le  gaz  est  interceptée  par- le 
demi-tour  du  robinet;  donc  point  de  fuite  intérieure 
ni  extérieure. 

Lorsque  l'on  veut  graisser  le  robinet,  chacun  sait 
que  l'ouvrier  chargé  de  ce  soin  est  obligé  d'en  tam- 
ponner l'ouverture  avec  du  linge  pour  que  le  gaz  ne 
s'échappe  pas  à  l'intérieur. 

Nous  avons  obvié  à  cet  inconvénient  au  moyen  de 
la  soupape  D. 

Lorsqu'on  veut  effectuer  le  graissage,  il  suffit  de 
faire  pivoter  les  deux  cliquets  F,  afin  de  débarrasser 
le  robinet  qu'ils  maintiennent  en  place ,  puis  on  retire 
ce  robinet  de  son  boisseau;  pendant  ce  temps,  la 
soupape  D,  que  rien  ne  retient,  sollicitée  par  le  res- 
sort à  boudin  E,  vient  se  placer  sur  l'ouverture  L' du 
premier  boisseau ,  et  intercepte  ainsi  la  communica- 
tion entre  le  tube  d'arrivée  et  le  tube  de  sortie.  ' 

Le  graissage  devient  alors  facile,  et  point  de  perte 
de  gaz. 

On  pourrait  encore  remplacer  la  soupape  conique 
D  par  une  soupape  quelconque  avec  ou  sans  char- 
•nière  et  agissant  exactement  comme  la  précédente 
par  le  robinet  lui-même. 

Sur  le  bout  antérieur  du  robinet  C,  on  a  ménagé 
un  petit  ergot  a,  lequel  vient  butter  sur  l'un  ou  l'autre 
des  cliquets  F  et  limite  ainsi  la  course  du  robinet;  un 
autre  ergot  h,  diamétralement  opposé  à  Tergot  a,  per- 
met de  condamner  le  robinet. 

Il  suffit,  pour  cela,  de  faire  pivoter  les  deux  cli- 
quets ,  et  faisant  faire  un  demi-tour  au  robinet  à  fou- 
verture  de  sortie  dans  la  partie  inférieure,  on  remet 
en  place  les  cliquets,  et  l'ergot  b,  venant  butter  sur 
l'un  ou  sur  l'autre  cliquet,  empêchera  toute  espèce  de 
communication  de  l'ouverture  du  robinet  avec  le  tube 
de  sortie. 

Il  arrive  souvent  que  des  personnes  malintention- 
nées se  permettent  d'éteindre  les  becs  de  gaz  de  tout 
un  établissement  en  fermant,  au  moyen  d'une  clef 
plate  ou  carrée,  le  robinet  qui  distribue  le  gaz;  j'ai 
paré  à  cet  inconvénient  en  faisant  une  clef  particu- 
lière, laquelle  pénètre  dans  un  trou  cylindrique  c 
pratiqué  au  centre  du  robinet  et  dont  le  panneton 
appuie  sur  un  ergot  d  en  saillie  sur  le  fond  du  ro- 
binet. 

Notre  système  pourrait  encore  être  employé  dans 
un  robinet  dont  les  tubes  d'arrivée  et  de  sortie  seraient 
sur  la  même  ligne. 
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Pour  cela,  la  soupape  qui  intercepte  la  sortie  du 
gaz  serait  placée  dans  I  intérieur  du  tube  d* arrivée, 
fig.  3,  et  le  robinet  lui-même,  en  s'introduisant  dans 
son  boisseau ,  repousserait  cette  soupape  pour  rétablir 
la  circulation  libre  du  gaz. 

En  résumé,  Imvention  consiste  dans  un  système 
de  robinet  empêchant  toute  fuite  intérieure  et  exté- 
rieure pendant  le  graissage. 

On  pourra  se  servir  du  robinet  lui-même  pour  agir 
sur  la  soupape,  afin  d'établir  ou  d'interrompre  la  com- 
munication du  gaz  avec  Textérieur. 


CERTIFICAT   D'ADDITION, 
Ed  date  du  29  janvier  1861. 

Les  perfectionnements  que  nous  avons  apportés  à 
notre  système  de  robinet  à  double  boisseau  consis- 
tent : 

Dans  la  suppression  de  fencliquetage  extérieur  li- 
mitant la  course  du  canillon ,  que  nous  avons  remplacé 
par  des  arrêts  venus  de  fonte  avec  le  boisseau,  et  un 
bouchon  à  vis  qui  empêche  ledit  canillon  de  sortir  du 
boisseau  ; 

Dans  la  suppression  du  proloùgement  intérieur  du 
canillon,  lequel  prolongement  agissait  direetement 
sur  la  soupape  intérieure  pour  mettre  en  communica- 
tion les  ouvertures  du  boisseau. 

Nous  avons  remplacé  ce  prolongement  à  jour  par 
une  simple  tige  en  fer  ou  en  laiton ,  vissée  sur  le  fond 
du  canillon  et  qui  agit  directement  au  centre  de  la 
soupape. 


CERTIFICAT  D  ADDITION, 
En  date  da  26  janvier  1863. 

D'abord  nous  ferons  remarquer  que  nous  avons, 
dans  toutes  nos  additions,  combiné  la  disposition  de 
la  figure  i  de  notre  robinet  à  double  boisseau  avec 
celle  de  la  figure  3 ,  et  pour  cela,  nous  avons  prolongé 
de  liant  en  bas  le  deuxième  boisseau  B,  où  joue  la 
soupape  D,  pour  recevoir  le  clapet  de  cette  figure  3 , 
dont  le  jeu  est  d*agir  de  bas  en  haut  ou  de  haut  en 
bas  dans  le  deuxième  boisseau,  fig.  3. 

Nous  commandons  toujours  cette  deuxième  ferme- 
ture, ou  par  un  prolongement  découpé  du  canillon  C 
ou  par  la  tige  /,  fig.  à ,  fixée  au  centre  du  canillon ,  et 
quelquefois  nous  Texcentrons. 

Dans  ce  dernier  cas ,  le  canillon ,  dans  son  mouve- 

I.XXVIII. 


ment  de  rotation  au  moyen  de  la  crosse  K,  refoule  le 
clapet  ou  le  laisse  remonter,  fig.  5. 

Nous  avons  aussi  adapté  à  certains  de  nos  robinets 
un  poid^  W  au  clapet  au  lieu  d*un  ressort,  fig.  5. 

Nous  adaptons  encore  à  nos  robinets  un  clapet 
placé  sur  le  bout  du  premier  boisseau  A ,  coomie  dans 
la  figure  4,  quand  ce  boisseau  est  fermé  par  le  clapet. 

L*orifice  de  ce  boisseau  a  est  bouché  en  partie  par 
une  plaque  P,  fig.  6. 

Le  clapet  repose  toujours  sur  cette  plaque  et  fait 
fermeture  avec  elle,  et  il  est  commandé  par  le  même 
moyen,  c'est-à-dire  par  le  canillon  ou  la  tige  J ,  qui 
s'enclave  dans  un  trou  carré  pratiqué  au  centre  du 
clapet. 

Une  ouverture  est  pratiquée  dans  ce  clapet  D , 
fig.  7 ,  pour  le  passage  du  gaz ,  en  laissant  intact  son 
pourtour  pour  le  guider  dans  sa  rotation  sur  le  bout 
du  boisseau  i4. 

La  fermeture  du  premier  boisseau  de  cette  dispo- 
sition de  robinets,  pour  éviter  la  perte  du  gaz  pendant 
le  graissage ,  est  facile  à  comprendre. 

Pour  cela,  il  suffit  de  mettre,  au  moyen  de  la  rota- 
tion du  canillon ,  la  partie  pleine  du  clapet  en  face  de 
la  partie  vide  de  la  plaque  P,  fixée  au  premier  bois- 
seau i4. 

Pour  établir  le  passage  du  gaz,  il  faut  faire  corres- 
pondre l'ouverture  pratiquée  au  clapet  avec  celle  de 
la  plaque  P,  par  le  mouvement  contraire  du  canillon 
ci-dessus  indiqué. 

Désirant  appliquer  notre  système  aux  compteurs, 
nous  avons  fait  venir  de  fonte  une  ouverture  O,  fig.  & 
et  5 ,  pour  introduire  une  sonde  en  cas  d'engorge- 
ment et  pour  recevoir  divers  appareils  appelés  cherche- 
fuites. 

Pour  adapter  ces  appareils  cherche-fiiites  à  cette 
ouverture,  nous  avons  fait  venir  autour  d'elle  une 
saillie  plus  ou  moins  haute,  qui  nous  permet  de  faire 
un  filetage. 

Ce  filetage  sert  encore  à  recevoir  un  bouchon  S ,  en 
labsence  d'appareils. 

D'ailleurs,  nous  avons  soudé  une  douille  à  bague  L 
dans  la  tubulure  de  sortie />  pour  emprisonner  l'écrou 
de  rappel  qui  doit  le  fixer  au  compteur. 

Une  flèche  est  adaptée  au  canillon,  indiquant  la 
marche  du  gaz,  fig.  4  et  5. 

Voici  les  avantages  de  ces  nouvelles  dispositions  : 

1**  Marche  du  gaz  indiquée  constamment  par  la 
flèche; 

2*  Facilités  pour  éprouver  les  plomberies  inté- 
rieures; . 
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y  Salubrité  à  l'intérieur  des  bâtiments,  puiscpe 
aucune  émanation  ne  se  fait  pendant  le  graissage; 

4*  Fermeture  parfaite ,  car  notre  robinet  comprend 
d'abord  on  robinet  ordinaire,  c'est-a-dire  un  canillon 
rodé  dfiins  un  boisseau,  lequel  robinet  agit  sur  une 
deuxième  fermeture,  et  c'est  particulièrement  celte 
combinaison  de  fermeture  que  nous  regardons  comme 
la  propriété  fondamentale  de  notre  invention. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 
En  date  du  9  février  1863. 

Là  nouvelle  disposition  que  nous  avons  donnée  à 
notre  système  de  robinet  pour  Tadaptcr  aux  comp- 
teurs, particulièrement  TouTerture  0,  que  nous  avons 
ajoutée  pour  recevoir  les  appareils  cherche-fuites ,  nous 
ont  amenés  naturellement  à  appliquer  cette  ouverture 
à  nos  robinets  de  branchement. 

Cette  application  nous  a  donné  Tidée  de  modifier, 
de  perfectionner  nos  robinets  d'arrêt  à  double  boisseau 
ou  double  fermeture.  Pour  nous  ces  deu^L  mob ,  double 
boisseau  ou  double  fermeture,  signifient  la  même  chose. 

Ces  modifications  sont  au  nombre  de  six,  fig.  8,  9 
et  10. 

1  *  L'ouverture  O  pour  le  sondage  ; 

a'*  Disposition  d'une  partie  creuse  V,  venue  de 
fonte  avec  le  boisseau ,  pour  loger  le  ressort  ou  poids  E; 

y  Le  bout  taraudé  de  la  tubulure  /  plus  haut 
que  la  partie  creuse  V,  pour  pouvoir  plus  aisément  le 
fileter  ; 

V  Croisillon,  papillon  ou  plaque  K,  à  jour,  c'est- 
à-dire  laissant  une  ouverture  c  d'un  diamètre  à  peu 
près  égal  à  celui  de  l'ouverture  du  canillon  C  du  robi- 
net, pour  le  passage  du  gaz;  fig.  10; 

5**  Suppression  du  trou  d'arrivée  du  gaz  au  pre- 
mier boisseau ,  au  clapet  à  poids ,  et  l'entrée  du  gaz 
par  l'ouverture  de  la  plaque  X  et  le  bout  du  canillon 
C,  comme  dans  les  clapets  à  ressorts; 

6*  Modification  au  trou  de  la  devanture  x  où  passe 
le  robinet,  pour  ren4re  accessible  le  bouchon  de  l'ou- 
verture 0. 

Voici  la  description  de  ces  modifications  : 

D'abord  l'èuverture  0  e^t  placée  au-dessous  du  ro- 
binet A  ou  première  fermeture  dans  le  deuxième  bois- 
seau B  au-dessous,  fig.  8,  de  la  seconde,  puis  elle  se 
prolonge  sur  le  devant  du  robinet,  afin  que  son  bou- 
chon S  soit  accessible  par  la  devanture  du  (-obinet , 
quand  la  poHe  de  la  devanture  Q  est  ouverte. 

D'après  cette  disposition,  on  comprend  tout  de 
suite  les  avantages  en  cas  d'engorgement.  • 


Un  engorgement  s'est-il  manifesté,  il  suffit  pour  le 
faine  disparaître  d'ouvrir  la  porte  P  de  la  devanture, 
de  dévisser  le  bouton  S  de  l'ouverture  O  et  d'intro- 
duire la  sonde. 

Cette  opération  se  fait,  comme  on  le  voit,  avec  la 
plus  grande  facilité  sans  aucun  inconvénient. 

Le  ressort  ou  poids  E  que  nous  mettions  ordinaire- 
ment dans  le  deuxième  boisseau  B  est  placé  dans  une 
partie  creuse  V,  venue  de  fonte,  adossée  à  la  tubulure 
de  sortie  /. 

Ce  déplacement  procure  quatre  avantages  : 

i*  Celui  de  donner  plus  de  passage  au  gaz; 

2"  Plus  de  liberté  à  la  sonde; 

3*  De  pouvoir,  avec  l'ouverture  pratiquée  à  la  plaque 
K  dans  les  robinets  qui  ont  un  poids  au  lieu  d'un 
ressort,  faire  passer  le  gaz  par  le  bout  du  canillon  C, 
au  lieu  de  traverser  ce  dernier  et  son  boisseau. 

â*"  Par  cette  disposition ,  nous  supprimons  donc  le 
trou  d'arrivée  du  gaz  au  centre  du  boisseau  A ,  ce  qui 
ne  permet  plus  à  la  graisse  de  tomber  dans  l'embran- 
chement d'arrivée,  cause  de  tant  d'engorgements. 

La  partie  creuse  V  est  à  jour  à  sa  partie  supérieure 
pour  l'introduction  du  ressort  E,  puis  recouverte  par 
un  bouchon  S',  mais  sa  base  est  presque  entièrement 
bouchée,  sauf  une  fente  pour  laisser  passer  librement 
la  lame  K  ou  tige  qui  commande  le  clapet  D;  on 
pourrait  encore  l'ouvrir  comme  son  intérieur;  alors 
on  pourrait  introduire  le  ressort  lE  par  la  tubulure 
d'arrivée  H',  et  supprimer  ainsi  l'ouverture  supérieure 
et  son  bouchon  ;  mais  il  faudrait ,  dans  ce  cas ,  pour 
soutenir  le  ressort  E,  mettre  une  clavette  ou  une  vis 
qui  traverserait  la  partie  creuse  V  au-dessus  du  pre- 
mier boisseau  A . 

Il  faut  aussi  remarquer  que  la  tubulure  I  est  plus 
haute  que  la  partie  V,  de  manière  k  pouvoir  fileter  le 
bout  pour  recevoir  l'écrou  ou  la  soudure  de  l'embran- 
chement. 

Notre  devanture  est  concave  au  centre,  de  manière 
à  pouvoir  loger  le  bout  du  premier  boisseau  et  don- 
ner assez  de  place  pour  le  jeu  du  bouchon  et  de  la 
serrure  de  la  porte  ;  son  pourtour  est  plat  pour  s'ap- 
pliquer parfaitement  aux  surfaces  planes  des  de\'an- 
tures. 

Nous  la  fixons  au  moyen  de  «trois  ou  quatre  vis 
après  une  bague  r  ou  bord  ovalisé  etabrassant  les 
deux  ouvertures,  celle  du  premier  boisseau  et  celle 
de  l'ouverture  O,  fig.  8  et  9;  ce  bord  est  venu  de 
fonte  avec  le  boisseau  A. 

Nous  ferons  remarquer  que,  dans  les  robinets  a 
poids;  te  clapet  se  ferme  de  haut  en  bas,  sur  une 
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bague  rapportée  ou  sur  un  épauleoient  veou  de  fonte 
avec  le  deuxième  boisseau;  la  partie  prolongée  du 
canilion  ou  le  goujon  J,  ûg.  ii  et  ia>  de  cette  fer- 
meture, doit  être  du  même  côté  que  le  trou  de  sortie 
pratiqué  sur  le  pourtour  du  canilion  et  non  comme 
nous  ravQOs  indiqué  jusqua  présent,  c'est-à-dire  au 
côté  opposé  de  cette  ouverture;  enfin  Touverlure  e 
de  la  pièce  K  se  place  en  bas ,  près  du  clapet  D>  et  le 
poids ,  en  haut  de  la  plaque  £. 

Le  clapet  D  est  joint  à  la  pièce  K,  du  côté  de  sa 
partie  plate  et  non  du  côté  de  sa  partie  convexe ,  puisque 
la  fermeture  se  fait  de  haut  en  bas,  sur  un  épaule- 
ment  ou  une  bague  vissée  dans  le  bas  du  boisseau  B. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  du  22  février  186/^. 

Dans  le  brevet  auquel  se  rattachent  la  présente  addi- 
tion et  les  précédentes,  il  s'agit  toujours  d*un  robinet 
empêchant  toute  fuite  du  gaz  pendant  le  graissage  ; 
seulement  on  a  dû  remarquer  que ,  pendant  cette  opé- 
ration ,  qui  se  renouvelle  encore  assez  souvent ,  l'abonné 
se  trouve  privé  de  gaz,  le  robinet  étant  fermé  pendant 
le  graissage. 

J  ai  dû  rechercher  une  combinaison  qui  permit 
de  graisser  sans  arrêter  la  circulation  du  gaz  chez 
fabonné,  tout  en  préservant  les  fuites  au  dehors. 

Pour  arriver  à  ce  but,  j'ai  modifié  mon  robinet  en 
y  ajoutant  deux  autres  clapets  qui  remplissent  les  con- 
ditions désirables. 

La  figure  1 3  est  une  section  longitudinale  vue  de 
face  du  robinet  modifié. 

La  figure  1 4  est  une  section  vue  de  côté. 

La  figure  i5  est  une  vue  de  face  sur  la  devanture. 

Comme  on  le  voit,  le  robinet  est  muni  d'un  clapet 
A,  placé  à  l'arrivée  du  gaz,  d'un  second  clapet  B, 
placée  la  sortie,  et  d'un  troisième  clapet  ou  obtura- 
teur fixe  C,  placé  au  bout  du  boisseau  D;  l'obturateur 
C  est  mis  en  mouvement  par  un  canilion  E. 

Une  cheville  ou  goujon  j  fixé  sur  l'obturateur  C 
agit  à  l'intérieur  du  cadre  K,  solidaire  avec  les  deux 
clapets  Ae\.B,ei  fait  baisser  simultanément  le^  deux 
clapets  po^r  l'ouverture  du  robinet. 

Deux  ressorts  a, h  agissent  l'un  sur  le  clapet  A, 
l'autre  sur  le  clapet  B,  pour  assurer  la  parfaite  ferme- 
ture. 

Le  canilion  E  agit  sur  l'obturateur  C,  et  par  suite 
sur  les  clapets  par  le  moyen  de  deux  entailles  c,  dauA 
lesquelles  pénètrent  deux  petites  portées  ménagées 


sur  l'obturateur  C,  lequel  s'applique  bien  juste  sur  un 
siège  fondu  avec  le  fond  du  boisseau. 

Une  petite  vis  i,  fixée  sur  le  guide  /,  sert  de  centre 
d'oscillation  à  l'obturateur. 

On  voit  qu'en  retirant  le  canilion  pour  le  graissage, 
le  gaz  ne  peut  s'échapper  au  dehors. 

OipL  pourrait  encore  supprimer  l'obturateur  C  et 
mettre  deux  robinets  à  côté  l'un  de  l'autre  dans  la 
même  devanture,  fig.  i5  ;  les  tuyaux  se  réunissent  au 
départ  et  là  l'arrivée,  de  sorte  que  l'on  pourrait  grais- 
ser l'un  tandis  que  l'autre  fonctionnerait. 

Il  faudrait  avoir  le  soin  de  mettre  des  robinets  d'un 
diamètre  moitié  moindre  que  celui  du  t^yau  de  dé- 
part :  ainsi  deux  robinets  de  i4  millimètres  pour  un 
diamètre  de  37  millimètres  de  tuyau  de  départ. 

Telles  sont  les  modifications  que  j'ai  apportées  à 
mes  robinets  et  dont  je  désire  me  réserver  la  propriété 
par  la  présente  addition. 


CERTIFICAT  D'ADDITION, 

En  date  da  8  juin  1864. 

Les  différents  perfectionnements  que  j'ai  apportés 
à  mes  robinets  et  que  je  désire  rattacher  à  mon  bre- 
vet se  rapportent  particulièrement  à  la  commande  du 
clapet  intérieur. 

La  figure  16  est  une  section  longitudinale  d'un  ro- 
binet dont  le  clapet  intérieur  est  commandé  au  moyen 
d'une  vis  à  pas  très-allongé. 

i4  est  le  boisseau  divisé  en  deux  par  une  cloison  h, 
sur  l'ouverture  de  laquelle  vient  s'appliquer  le  clapet 
B,  qui  interrompt  la  communication  entre  la  tubulure 
d'arrivée  /  et  la  tubulure  de  départ  L. 

Le  clapet  est  composé  d'tme  plaque  de  cuivre  a, 
recouverte  d'une  rondelle  de  plomb  a',  qui  fait  joint 
sur  la  cloison  h. 

Une  rondelle  en  cuir  logée  dans  la  plaque  a,  der- 
rière la  rondelle  en  plomb  a',  a  pour  but  de  rendre 
la  fermeture  élastique. 

'  Le  tout  est  réuni  à  un  écrou  en  bronze  D,  par  une 
rondelle  c  et  deux  vis. 

La  VIS  D'  fait  corps  avec  une  tige  en  bronze  qui 
traverse  le  clapet  B,  et  est  fixée  au  fond  du  second 
boisseau,  d'une  part,  et,  de  l'autre,  au  disque  obtura- 
teur E,  qui  s'applique  sur  un  petit  épauleme;it  mé- 
nagé à  l'intérieur  du  boisseau. 

L'obturateur  E  porte  deux  bras  e,  qui  embrassent 
l'écrou  D  pour  lui  communiquer  son  mouvement  de 
rotation. 

La  commande  de  l'obturateur  E  et  par  suite  celle 

43. 
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de  Técrou  s'exécutent  au  moyen  d'un  petit  canillon  C, 
muni  de  deux  goujons  d,  qui  pénètrent  dans  deux 
trous  pratiqués  dans  Fobturateur. 

Le  canillon  C  se  manœuvre  du  dehors  au  moyen 
d*une  clef  carrée  que  Ton  introduit  à  son  centre. 

On  comprend  qu'en  tournant  le  canillon  C,  on  fera 
tourner  l'obturateur  E,  et  par  suite  l'écrou  D,  qui  se 
déplacera  sur  la  vis  fixe  D',  et  le  clapet  B  viendra 
s'appliquer  sur  la  cloison  b,  dont  il  bouchera  hermé- 
tiquement louverture. 

On  comprend  que  Técrou  pourrait  être  fixe,  et  la 
vis  b  mobile  pour  opérer  le  même  effet. 

La  seconde  disposition  est  représentée  sur  la  fi- 
gure 1 7  en  coupe  longitudinale. 

Comme  dans  la  disposition  précédente ,  le  canillon 
C  commande  Fobturateur  E,  dont  les  bras  e  agissent 
directement  sur  les  deux  clapets  B  et  B',  qui  s'appli- 
quent 1  un  sur  Torifice, d'arrivée  /,  l'autre  sur  l'orifice 
de  sortie  L,  qui  sont  placés  directement  Tun  au-dessus 
de  l'autre. 

Les  deux  ressorts  b ,  b\  sur  lesquels  les  clapets  sont 
fixés ,  se  composent  de  deux  plaques  de  cuivre  parfai- 
tement écroui ,  fixées  au  fond  du  boisseau. 

On  con>prend  qu'en  faisant  tourner  l'obturateur  E , 
ses  deux  bras  prendront  la  position  horizontale ,  et  les 
deux  clapets ,  abandonnés  à  l'action  des  ressorts  b ,  b', 
se  rapprocheront  Tun  de  l'autre  en  laissant  libres  les 
deux'orifites  qui  livrent  passage  au  gaz. 


26899. 
BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

£n  date  du  1 6  novembre  1 860 , 

Au  sieur  Detisme,  à  Paris, 
Pour  un  tire-cartouches. 


PI.  XLVL 

Les  tire-cartouches  sont  ordinairement  des  crocheb 
indépendants,  et  par  conséquent  sujets  à  se  perdre. 

Les  essais  tentés  pour  adapter  ces  instruments  sur 
le  côté  du  fusil  ont  abouti  à  des  organes  saillants 
qui  gênent  dans  le  maniement  de  l'arme* 

Le  système  que  j'ai  combiné  suit  l'axe  du  fusil  et 
se  perd  avec  la  bande  milieu  des  canons.  Mon  tire- 
cartouches  ne  forme  donc  aucune  saillie  gênante,  et 
il  a  la  double  propriété  de  s'adapter  indistinctement 
aux  cartouches  avec  ou  sans  broches ,  et  d'agir  à  vo- 


lonté sur  une  broche  seulement  ou  sur  les  deui 
broches  à  la  ibis. 

Ainsi  mon  tire-cartouches  est  adhérent  au  canon  du 
fusil. 

11  permet  de  chasser  les  cartouches  des  deux  ca- 
nons ou  Tune  d'elles  par  un  seul  mouvement  imprimé 
dans  un  sens  ou  dans  l'autre. 

Le  tire-cartouches  se  masque  entièrement  dans  la 
bande  du  canon ,  de  manière  à  éviter  toute  saillie. 

Enfin ,  lorsque  le  tire-cartouches  a  rempli  sa  fonc- 
tion, il  est  ramené  à  sa  position  normale  par  le  mou- 
vement de  la  culasse  s'adaptant  aux  canons. 

Tire-cartouches  à  osdllatioD  horisonUle  poar  cartouches  à  broches. 

La  figure  i  est  une  vue  latérale  en  partie  en  section 
des  canons  d'un  fusil  de  chasse. 
.  La  figure  2  en  est  un  plan  en  dessus. 

La  bande  a  qui  sépare  d'ordinaire  les  deux  canons 
b^i  V  est  interrompue  et  remplacée  par  le  levier  c, 
fixé  à  pivot  d  et  terminé  par  deux  oreillons  e,e. 

Ces  oreillons  e  se  trouvent  en  regard  des  broches  j 
des  cartouches  k,  et  tout  mouvement  horizontal  com- 
muniqué à  droite  ou  à  gauche  au  levier  c,  fig.  2 , 
aura  pour  résultat  de  chasser  alternativement  les  car- 
touches k  des  canons  b,b'. 

Lors  même  que  le  levier  c  ne  serait  pas  parfaite- 
ment en  regard  de  la  bande  a,  lorsque  des  cartouches 
nouvelles  ont  été  replacées  dans  les  canons,  le  plat 
de  la  bascule  ramènerait  de  lui-même  dans  son  axe 
le  tireKïartouches. 

Tire-cartouches  à  levier  vertical. 

Fig.  3.  4  et  5. 

Le  levier  c,  fixé  à  pivot  en  (/^actionne,  lorsqu'on  le 
relève,  la  queue  de  la  pièce/,  qui  coulisse  à  queue 
d'aronde  o  dans  un  évidement  g  pratiqué  entre  les 
deux  canons. 

Les  oreillons  e,  e  de  la  pièce/,  en  avançant  contre 
les  broches  des  cartouches ,  les  pressent  et  font  sortir 
simultanément  les  deux  cartouches  de  leurs  canons 
respectifs  b,b'. 

Si  les  cartouches  k  sont  sans  broche,  on  rapporte 
des  petits  goujons  l  sous  les  oreillons  e,e  de  la 
pièce/,  et  dans  l'avancement  de  cette  pièce  effectué 
par  le  soulèvement  du  levier  à  pivot  c,  les  goujons  / 
pressent  contre  les  rebords  mêmes  des  cartouches  et 
les  font  sortir  ensemble  des  canons  b,b'. 

Ainsi  que  dans  la  première  disposition,  la  pièce/ 
revient  à  sa  position  normale  par  le  plat  de  la  bascule 
remise  en  place* 
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On  comprend  que  le  levier  à  mouvement  horizon- 
tal ,  fig.  1  et  a ,  peut  être  adapté  aux  cartouches  sans 
broches;  il  ny  a  pour. cela  quà  évider  légèrement  le 
canon  sous  les  oreillons  e,  e  pour  livrer  passage  aux 
goujons  />  l,  qui  seraient  adaptés  auxdits  oreillons 
pour  presser  contre  les.  bords  des  cartouches;  seule- 
ment la  sortie  de  chaque  cartouche  est  alternative  au 
lieu  d^être  simultanée. 

Ainsi  les  caractères  essentiels  des  dispositions  com- 
binées du  nouveau  tire-cartouches  à  système  adhé- 
rent sont  : 

De  faire  suite  à  la  bartde  du  canon ,  de  ne  présen- 
ter aucune  saillie,  de  pouvoir  s'appliquer  aux  car- 
touches avec  ou  sans  broches,  et  d'agir  sur  une  seule 
cartouche  à  la  fois  ou  sur  les  deux  cartouches  simul- 
tanément. 

Je  revendique  donc  la  propriété  de  ce  tire-car- 
touches adhérent  et  des  dispositions  décrites,  avec 
toute  acuité  de  varier  les  dispositions,  formes,  matières 
et  ornements ,  suivant  Tarme  à  laquelle  sera  appliqué 
mon  système. 


26900. 

BREVET  DINVENTION 

(Patente  anglaise  expirant  le  3  avril  187(i)> 
En  date  du  2  octobre  1 860 , 

Aux  sieurs  Gamble  et  Ellis,  à  Nottingham 
(Angleterre), 

Pour  des  perfectionnements  dans  la  fabrication 
des  tissus  dits  talles  hohin. 


PI.  XLVII.    ' 

Ordinairement  on  emploie  deux  séries  de  fils,  les 
fils  de  chaîne ,  placés  verticalement  dans  la  machine  à 
des  distances  égales  l'un  de  l'autre,  et  les  fils  de  cha- 
riot, qui  sont  enroulés  sur  une  des  bobines  séparées 
portées  par  leur  chariot  propre;  les  mailles  du  tissu 
ou  filet  sont  produites  en  faisant  porter  aux  chariots 
leurs  fils  autour  des  fik  de  chaîne. 

Si  le  tissu  à  produire  doit  être  un  réseau  ou  tulle 
croisé,  à  mesure  que  le  travail  progresse  de  la  ma- 
nière ci-dessus  mentionnée ,  on  fait  que  les  fils  de 
chaîne  ou  les  fils  de  chariot  croisent  graduellement 
dans  une  direction  transversale  à  l'ouvrage,  de  ma- 
nière que  les  fils  de  chaîne  ou  de  chariot,  suivant  le 
cas«  passent  alors  diagonalement  d'un  côté  à  l'autre 


du  travail  au  lieu  de  faire  passer  les  fils  des  deux 
séries  directement  d'un  bout  à  l'autre  de  l'ouvrage, 
comme  pour  le  tulle  dans  lequel  on  ne  fait  aucune 
croisure. 

Nos  perfectionnements  s'appliquent  à  la  fabrication 
du. tulle  droit  et  du  tulle  croisé. 

Au  lieu  d'employer  deux  séries  complètes  de  fils, 
comme  on  Ta  fait  habituellement  jusqu'ici,  nous 
n'employons  qu'une  seule  série  complète ,  savoir  une 
chaîne ,  et  nous  l'employons  en  connexion  avec  un  fd 
de  bobine,  comme  dans  un  métier  pour  faire  un  tissu 
uni;  au  moyen  de  crochets,  nous  faisons  que  les  fjls 
de  chaîne  de  haut  sont  accrochés  et  tirés  en  forme  de 
boucles  ou  d'oeillets,  et  par  ces  œillets  nous  passons 
un  fil  de  trame  au  moyen  d'une  navette  lancée  à  tra- 
vers la  machine. 

Ces  œillets  ou  boucles  sont  alors  tirées  en  haut  par 
la  formation  d'une  autre  série  de  boucles  dans  les- 
quelles on  passe  de  nouveau  une  navette,  et  l'ou- 
vrage se  continue  de  la  sorte,  la  trame  étant  portée 
en  haut  sur  l'ouvrage  au  moyen  de  pointes,  comme 
cela  se  fait  d'habitude  dans  la  fabrication  du  tulle  et 
de  la  dentelle. 

Quand  on  veut  faire  un  tulle  croisé,  la  chaîne,  au 
lieu  de  passer  directement  d'un  bout  à  l'autre  du 
tissu ,  comme  dans  les  tissus  ordinaires ,  est  forcée  de 
traverser  ou  croiser  comme  dans  les  machines  à  chaîne 
croisée. 

Nous  faisons  remarquer  que  l'absence  de  fils  de 
chariot  n'est  pas  chose  essentielle  dans  notre  inven- 
tion ,  la  production  de  quelques  modèles  de  tulle  pou- 
vant rendre  désirable  qu'une  partie  d'une  chaîne  pro- 
vienne d'une  ensouple  à  chaîne  ou  d'époules ,  tandis 
qu'une  autre  partie  viendrait  de  bobines  montées  sur 
des  chariots ,  de  manière  que  les  fib  de  cette  dernière 
partie  de  la  chaîne  puissent  s'enrotiler  ou  recouvrir  les 
fils  de  la  première  portie  de  la  chaîne  avant  que  les 
boucles  ou  œillets  soient  formés  pour  le  passage  de  la 
navette. 

PI.  XLVII. 

Fig.  1,  section  verticale  transversale  d'une  machine 
à  tulle,  arrangée  convenablement  pour  former  le  tulle 
bobin  conformément  à  notre  invention. 

Fig.  a ,  vue  semblable  de  l'appareil  à  chaîne  croisée. 

Dans  la  figure  i  les  instruments  de  travail  sont 
représentés  dans  les  positions  qu'ils  prennent  pendant 
le  passage  de  la  navette. 

L^s  autres  figures  représentent  des  vues  séparées 
des  différentes  cames  employées  pour  opérer  sur  les 
divers  instruments,  et  aussi  la  section  des  roues  con- 
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venables  pour  mouvoir  les  barres;  on  y  voit  aussi  uoe 
vue  montrant  disânctement  la  direction  que  prennent 
ies  fils  dans  la  production  de  Touvrage. 

La  nature  et  l'emploi  de  chacune  de  ces  parties 
étant  indiqués  t  une  courte  description  suffira. 

Pour  produire  un  tulle  croisé,  les  chaînes  sont 
tirées  des  bobines  ou  épowles  portées  par  des  axes 
convenables,  arrangés  de  préférence  horizontalement 
autour  d'un  tambour  tournant,  quoique  Ton  puisse 
trouver  plus  tard  qvi^il  est  quelquefois  désirable  de  les 
arranger  verticalement  et  non  faoriiontalement. 

Chaque  fil  de  chaîne  passe  par-dessus  une  barre  ou 
guide  que  porte  le  tambour  tournant ,  puis  par  l'oeil- 
let d'une  lame,  et  de  là  sous  une  barre  ou  guide  aussi 
porté  par  le  tambour  tovmant,  au-dessus  et  contre 
une  barre  ou  guide  convenablement  placé  en  dessous 
de  deux  vis  qui  sont  parallèles  Tune  à  l'autre,  cette 
barre  ou  guide  agissant  de  manière  à  retenir  les  fils 
de  chaine  entre  les  pas  des  vis. 

Les  vis  sont,  à  leurs  extrémités,  engrenées  ensemble 
par  de  petits  pignons  qui  les  mettent  en  révolution  à 
une  même  vitesse;  en  conséquence,  il  y  aura  en  tout 
temps  une  rangée  d'arrière  de  fils  de  chaine  et  une 
rangée  de  (ace  de  fils  de  chaine  également  distancés , 
et  une  rangée  sera  constamment  mue  de  la  gauche  à 
la  droite  et  Tautre  rangée  de  la  droite  à  la  gauche. 

L'une  des  vis  reçoit  le  mouvement  de  l'arbre  mo- 
teur. 

a, a,  bobines  ou  époules  d'où  les  fils  de  chaîne 
passent  en  haut  sur  les  barres  ou  guides  b,b,  portés 
par  le  tambour  tournant  A  ;  les  chaînes  suivantes  pas> 
sent  par  les  œillets  des  lames  c,c,  puis  au-dessous 
d'autres  barres  ou  guides  d,  d  jusque  sur  le  guide  à 
demeure  6 «  qui  sert  à  les  retenir  entre  les  filets  des 
vis/,/,  dont  les  axes  sont  parallèles. 

Ces  vis  produisent  la  traversée  ou  croisure  des  deux 
rangées  de  fils  dans  lesquels  la  chaîne  entière  est  cons- 
tamment divisée. 

On  voit  pi.  XL  VII  deux  séries  d  instruments  :  une 
série  en  face  et  une  série  sur  le  derrière  ;  une  série 
entre  en  jeu  lorsque  l'autre  cesse  d'agir. 

Dans  la  figure  i,  on  voit  une  série  d'instruments 
avec  la  croisure  ouverte  et  la  navette  dans  son  passage 
par  la  croisure,  et  on  voit  l'autre  série  d'instruments 
juste  au  moment  où  elle  entre  en  action  pour  prendre 
les  fils,  alors  que  l'autre  série  les  abandonne,  et  de  la 
sorte  on  empêche  qu'il  ne  se  produise  un  relâchement 
dans  la  croisure  formée  en  dernier  lieu. 

g  est  la  barre  à  crochet  d'en  haut ,  et  ^ ,  la  barre  à 
crochet  d'en  bas. 


Il  y  a  aussi  deux  barres  pousseuses  i,j  et  encore 
deux  barres  à  crochet  l,  m. 

Ar  est  la  barre  à  pointes  pour  monter  l'ouvrage. 

Chacune  des  barres  porte  «n  instrument  g  ,h,  i,j, 
k,l,m  pour  chaque  fil  de  chaine  dans  la  rangée  d'ar- 
rière de  fils  de  chaîne,  «t  il  y  a  une  série  sembkUe 
de  barres  et  d'iostroments  j',A',r,/,A',/',m'  sur  le 
devant  de  la  machine. 

Chacune  de  ces  barres  reçoit  le  mouvement  d'une 
came  placée  jsur  l'arbre  ou  axe  moteur. 

Pour  chaque  série  d'instruments ,  il  y  a  une  série  de 
cinq  roues  de  formes  converiables  ponr  produire  l'ac- 
tion vovdue  sur  les  barres. 

La  navette  est  lancée  d'un  côté  à  l'autre  de  la  ma- 
chine, d'une  Manière  semblaUe  au  laucemeot  des 
navettes  dans  les  métiers  ordinaires,  opération  connue 
et  n'exigeant  aucune  description;  nous  n'avons  pas 
jugé  non  plus  qu'il  fût  nécessaire  d'en  montrer  k 
mécanisme  par  crainte  de  rendre  les  dessins  confus. 

Le  tambour  qui  porte  les  fils  de  chaîne  est  mis  en 
révolution  constante  au  moyen  d'une  vis  et  d'une 
roue  vis ,  laquelle  reçoit  le  mouvement  de  l'arbre  prin 
cipal  ou  arbre  moteur  au  moyen  d'un  intermédiaire 
d'engrenages  convenables. 

En  travaillant  un  parcours  avec  les  instruments  de 
devant  g',  k',  V,  k\  V,  m! ,  qui  constituent  une  série 
d'instruments  pour  travailler  sur  le  devant  de  chaque 
chaîne  dans  la  rangée  de  devant  des  fils  de  chaîne,  les 
fils  de  la  rangée  de  chaîne  de  devant  restent  intermé- 
diaires des  fils  de  la  rangée  de  chaine  d'arrière. 

La  figure  a  montre  la  série  de  devant  des  instni- 
ments  juste  au  moment  où  ils  vont  commencer  une 
croisure  sur  le  devant  pour  le  passage  de  la  navette, 
et  à  mesure  que  cette  croisure  est  progressivement 
formée  dans  le  devant,  les  instruments g,h,i,kj,m 
s'éloigneront  graduellement,  et  lorsque  la  navette 
passe  par  la  croisure  formée  sur  le  devant,  les  instru- 
ments g,h,i,k,lekm  prendront  dés  positions  sem- 
blables qui  sont  occupées  actuellement  par  les  instru- 
ments g',  h',  i',f,  k',  V  et  m'. 

La  barre  pousseuse  d'en  liauti'  est  mise  en  jeu  par 
ses  cames,  de  manière  à  faire  entrer  ses  poussoirs 
entre  les  rangées  de  devant  et  de  derrière  des  fils  de 
chaine,  et  cette  barre  est  mue,  par  sa  découpure  de 
roue,  un  peu  vers  la  gauche,  de  manière  que  les 
poussoirs  pressent  contre  les  chaînes ,  sur  leurs  côtés 
gauches ,  où  ils  restent  pour  un  moment  tandis  qu  on 
fait  agir  d'autres  barres. 

La  barre  pousseuse  d'en  bas/  est  mue  par  ses  cames . 
de  manière  à  (aire  entrer  les  poussoirs  de  cette  btrre 
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entre  les  fils  de  chaîne  de  devant  et  de  derrière;  et 
par  sa  découpure  de  roues,  cette  barre  est  portée  à 
une  petite  dislance  vers  la  gauche,  de  telle  manière 
que  chaque  poussoir  entre  sur  le  côté  des  fils  opposé 
a  celui  dans  lequel  pressent  les  poussoirs  d'en  haut, 
et  qu*au  moyen  du  cran  le  plus  voisin  des  pointes  de 
chacun  des  poussoirs  f,  il  soit  forcé  de  saisir  un  fil 
de  chaîne  qui  se  trouve  dans  la  rangée  de  devant. 

Les  poussoirs  i'  eif  exécutent  les  mouvements  ci- 
dessus  simultanément. 

La  barre  à  crochet  g'  est  mise  en  jeu  au  même 
moment  par  ses  cames ,  de  manière  à  £iire  entrer  les 
crochets  entre  les  rangées  de  devant  et  de  derrière  des 
fils  de  chaîne  et  sur  le  côté  gauche  de  la  chaîne  de 
derrière  sur  laquelle  elle  doit  agir,  et  par  sa  roue  elle 
est  mue  la  moitié  d'un  espace  vers  la  droite,  puis  par 
ses  cames  elle  est  ramenée  en  arrière ,  chaque  crochet 
apportant  avec  lui  le  fil  de  chaîne  de  derrière. 

La  barre  à  crochet  h'  est,  au  moyen  de  ses  cames, 
forcée  de  se  mouvoir  de  telle  manière  que  ses  crochets 
puissent  entrer  entre  les  rangées  de  fils  de  chaîne  de 
derrière  et  de  devant  au  même  moment  que  les 
autres  crochets  g'^  mais  dans  des  espaces  différents 
par  rapport  à  la  rangée  de  devant. 

La  barre  h'  est  mue  par  sa  roue  un  peu  vers  la 
droite  et  puis  en  arrière  par  ses  cames,  chaque  cro- 
chet portant  en  arrière  un  ûl  de  chaîne  de  devant  et 
de  derrière;  et  en  reculant,  cette  barre,  au  moyen  de 
sa  roue ,  est  mue  d'un  espace  en  avant  vers  la  droite. 

Tandis  que  les  crochets  g',  h'  recalent,  les  crochets 
V,  m'  sont,  au  moyen  de  leurs  cames,  forcés  de  des- 
cendre dans  leur  position  la  plus  basse,  de  manière 
qu'à  mesure  que  les  crochets  g',  h'  reculent,  les  cro- 
chets V,  m'  reçoivent  le  fil  de  chaîne  de  devant  tenu 
par  le  poussoir/  et  le  crochet  k'. 

Les  crochets  V,  m'  continuent  de  monter  jusqu'à  ce 
qu'ils  arrivent  au-dessus  des  crochets  h',  et  alors, 
par  la  découpure  de  leur  roue,  ib  sont  mus  quelque 
peu  vers  la  droite  et  prennent  le  fil  de  chaîne  de  der- 
rière tenu  par  le  crochet  h!  et  le  poussoir  i';  les  cro- 
chets r,  m'  continuent  de  nM>nter  jusqu'à  ce  qu'ib 
arrivent  ^sur  les  poussoirs  d'en  haut  g';  ils  sont  alors 
forcés  de  se  séparer  l'un  de  l'autre  par  leurs  cames 
jusqu'à  ce  qu'ils  prennent  la  position  montrée  dans 
la  figure  3 ,  et  la  navette  est  jetée  ou  mue  à  travers  la 
croisure  qui  a  été  ouverte. 

La  barre  à  pointes  k'  est  mise  en  jeu  de  telle  ma- 
nière que  ses  pointes  entrent,  lorsque  les  crochets ,  sur 
les  barres  à  crochets  l',  m\  se  sont  élevés  quelque  peu 
au«dessus  de  la  barre  poussense  d'en  haut  i'  et  avant 


que  la  navette  soit  jetée,  de  manière  que  ces  pointes 
k'  forment  la  carrière  de  la  navette,  comme  cela  est 
représenté  dans  la  figure  3. 

On  fait  élever  les  pointes  k'  immédiatement  après 
le  passage  de  la  navette,  de  manière  à  élever  l'ouvrage  ; 
les  crochets  m'  sont  mus  vers  le  centre  de  la  machine, 
et  les  crochets  l\  m'  s'élèvent  au  même  moment  que 
les  pointes  k',  mais  les  pointes  k'  s'élèvent  plus  vite , 
et  les  pointes  k'  ainsi  que  les  crochets  V,  m' prennent 
les  positions  montrées  dans  la  figure  i . 

Les  instruments  g,  k,  i,j,  k,  l,  m  fonctionnent 
alors  sur  le  derrière,  d'une  manière  semblable  à  celle 
qui  a  été  décrite  ci-dessus  par  rapport  aux  instruments 
g\h',i\f,k'J'.m\ 

Nous  devons  faire  connaître  que  les  figures  mon- 
trent les  cames  et  les  découpures  des  roues  toutes 
dans  leurs  positions  au  moment  où  la  navette  se  trouve 
à  environ  la  moitié  de  son  passage  au  travers  de  la 
machine. 

Les  trucs  sur  les  cames  montrent  les  positions  de 
travail  de  la  série  d'instruments  d'arrière. 

Les  trucs  ou  cames  pour  le  travail  de  l'instrument 
de  devant  ne  sont  pas*  montrés. 

Dans  la  description  ci-dessus,  nous  n'avons  parlé 
que  du  tulle  croisé;  mais  on  peut  aussi  employer  une 
trame  ou  fil  de  navette  quand  on  fait  du  tulle  bobin 
droit,  dans  lequel  cas  on  emploie  de  préférence  une 
série  de  fils  de  chaîne  et  une  série  de  fils  de  chariot, 
et  on  les  anime  de  manière  à  les  faire  tordre  l'un 
autour  de  l'autre ,  puis  on  les  travaille  d'une  manière 
semblable  à  celle  qui  a  été  décrite  pour  ouvrir  une 
croisure  pour  le  passage  d'un  fil  de  navette  d'une 
lisière  à  l'autre. 

Fig.  1  et  3. 

A  t  barres  de  fusée. 

B,  axe  à  cames. 

Xs  ensouple  de  travail. 

b,  barre  à  pointes  ds  devant. 

N"  a ,  barre  de  croisure  de  devant. 

N*  1 ,  barre  de  croisure  de  devant. 

X,  barre  de  travail. 

n,  navette. 

6',  barre  à  crochets  d'en  haut. 

6',  barre  à  crochets  du  derrière  d'en  bas. 

6^,  barre  pousseuse  du  derrière  d'en  bas. 

Fig. 
barres  I 


5  à  a  1 ,  détails  des  cames,  des  aiguilles  et  de> 
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26901. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  4  octobre  1860, 

Àu  sieur  Schneider,  à  Paris, 
Pour    des    perfectionnements    apportés    aux 
armes  à  feu  se  chargeant  par  la  culasse. 


PI.  XLVm. 

Dans  les  fusils  et  autres  armes  que  Ton  charge  par 
Touverture  de  la  culasse  mobile,  le  tonnerre,  qui  est 
celte  culasse  proprement  dite,  et  porte  la  cheminée 
de  percussion ,  est  monté  sur  une  simple  charnière , 
qui  en  permet  le  mouvement  excentrique,  laissant  à 
découvert  toute  la  partie  du  canon  qu'il  occupait,  pour 
Ja  libre  introduction  de  la  cartouche. 

Nous  avons  modifié  cette  disposition  et  donné  à 
celte  pièce  un  second  mouvement,  dans  le  sens  lon- 
gitudinal ,  mouvement  que  nous  utilisons  pour  faire 
agir  une  pièce  additionnelle,  à  laquelle  nous  donnons 
le  nom  de  tire-cartoache. 

Chargé  en  effet  de  retirer  du  canon  la  cartouche  à 
volonté  ou  quand  elle  a  servi ,  cette  pièce  nouvelle 
supprime  l'emploi  jusqu'ici  obh'gé  des  cartouches 
dites  à  broche,  la  percussion  s'effectuant  désormais 
directement,  et  au  centre  du  culot. 
'  La  figure  i  est  la  vue  verticale  et  extérieure  de  face 
d'une  carabine,  toutes  les  parties  du  mécanisme  étant 
à  l'état  de  repos. 

La  Ggure  a  en  est  la  projection  horizontale,  la  cu- 
lasse ouverte,  et  les  pièces  qui  font  le  sujet  de  l'in- 
vention vues  en  coupe. 

La  figure  3  en  est  une  vue  extérieure  semblable  à 
la  précédente,  mais  le  tonnerre  ayant  exécuté  son 
mouvement  longitudinal,  et  la  cartouche  se  trouvant 
retirée  de  Tintérieur  du  canon. 

La  figure  4  est  la  section  transversale  de  la  partie 
nouvelle  détachée. 

Sur  le  côté  du  canon  A ,  qui  reçoit  le  chien  B  et  sa 
platine,  est  soudé,  vissé  ou  forgé  avec  ledit  canon,  un 
tube  cylindrique  C,  recevant  à  frottement  doux  une 
douille  a  qui  occupe  une  partie  de  sa  longueur. 

Le  reste  de  cette  longueur  est  rempli  par  une  tige 
D  de  même  diamètre  que  le  diamètre  extérieiu*  de  la 
douille  a,  diamètre  qui  se  réduit  ensuite  au  diamètre 
intérieur  de  ladite  douille,  pour  la  traverser  aussi  à 
frottement  doux  et  se  prolonger  au  delà. 

Su^  ce  prplongement  est  clavetée,  à  l'aide  d'une 


vis  0,  une  douille  a'  formant  l'appendice  de  la  pre- 
mière a. 

Celte  seconde  douille  fait  corps  avec  le  tonnerre  ou 
culasse  mobile  E,  percée  de  part  en  part  pour  l<^er 
la  tige  de  percussion  b,  qui  traverse  la  cheminée  et 
qui  fonctionne  comme  les  armes  ordinaires  de  ce 
genre ,  mais  en  frappant  au  centre  du  culot  de  la  car- 
touche F. 

La  douille  a  se  termine  extérieurement  par  une 
embase  d,  dont  Fun  des  côtés  est  à  la  fois  excentré 
et  échancré ,  fig.  4«  pour  glisser  et  servir  de  guide  au 
système  du  porte-tonnerre,  sur  le  côté  correspondant 
de  la  partie  à  jour  A'  du  canon. 

Lorsque  l'arme  est  chargée ,  cette  partie  excentrée 
de  l'embase  d  vient  se  loger  dans  une  échancrure  rec- 
tangulaire d'égales  dimensions,  pratiquée  à  l'entrée 
de  la  partie  tubulaire  du  canon  ;  elle  la  remplit  ainsi 
exactement  en  affectant  aussi  la  forme  évidée  qui 
règne  en  ce  point  dudit  canon  A ,  pouf  faire  la  place 
du  culot  de  la  cartouche,  Gg.  2  et  4> 

La  partie  de  plus  grand  diamètre  de  la  tige  ou  axe 
D  est  évidée  sur  une  certaine  portion  de  son  diamètre, 
fig.  a  ;  cet  évidement  reçoit  un  ressorte,,  qui  y  est  fixé 
à  vis,  et  se  termine  par  une  partie  extérieure  e'  ser- 
vant à  la  manœuvrer. 

La  partie  saillante  par  laquelle  se  termine  ce  res- 
sort s'engage  par  le  fait  de  son  élasticité  dans  une 
encoche  y,  dans  la  position  fermée  du  tonnerre  E,  de 
sorte  que  l'ouverture  de  la  culasse  ne  redevient  pos- 
sible qu'en  faisant  préalablement  fléchir  le  ressort  e 
pour  le  délivrer  de  cette  encoche. 

La  fraction  de  révolution  ou  le  degré  d'ouverture  du 
tonnerre  A  est  limité  par  un  évidement  circulaire  par- 
tiel o',  fig.  2 ,  pratiqué  dans  le  bout  de  la  douille  a', 
contre  lequel  vient  heurter  et  s  arrêter  une  contre- 
partie ou  saillie  formée  à  la  face  inférieure  de  l'em- 
base d. 

On  voit  par  ce  qui  précède  : 

1*  Qu'en  pressant  sur  la  saillie  e'  du  ressort,  avec 
la  main  gauche  placée  naturellement  dans  la  position 
qu'elle  doit  occuper  sur  le  fusil ,  on  pourra  faire  tour- 
ner l'axe  D,  et  par  suite  ouvrir  la  culasse,  en  soûle- 
vaiit  avec  la  main  droite  le  tonnerre  E  par  l'oreille 
dont  il  est  muni  ; 

a*"  Qu*en  tirant  ensuite  à  soi  la  tige  D  par  le  ton- 
nerre, on  retire  la  cartouche  F  par  l'embase  excen- 
trée d,  fig.  3; 

y  Que  la  percussion  s  opérant  au  centre  du  fond 
de  la  cartouche,  et  immédiatement  sur  la  capsule,  on 
pourra  se  servir  de  cartouches  sans  broche,  et  indif- 
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féreuimcnt  de  capsules  soit  saillantes  ou  laissées  à  nu , 
soit  renfermées  à  Tintérieur  du  culot  plein  de  la  car- 
touche. 

Pour  faciliter  la  sortie  de  la  douille  a'  et  le  démon- 
tage des  pièces  du  mécanisme,  nous  avons  pratiqué 
extérieurement,  sur  Textrémité  postérieure  du  côté  de 
la  partie  i4'  qui  sert  de  glissière  à  Fexcentrique  d,  une 
encoche  n  qui  livre  aisément  passage  à  Tembase  de 
ladite  douille  a'. 

£n  résumé,  notre  invention,  généralement  appli- 
cable à  toutes  espèces  d'armes  à  feu,  telles  que  fusils, 
carabines,  pistolets,  etc.  est  caractérisée  : 

1*"  Par  la  nouvelle  disposition  et  le  double  mouve- 
ment que  nous  avons  donnés  au  tonnerre  ou  à  la  cu- 
las:>e  mobile,  pour  le  chargement  et  Fintroduction  de 
la  cartouche; 

a*  Par  Tutilisation  de  cette  nouvelle  mobilité  du 
tonnerre,  à  la  commande  du  tire-cartouche,  pour  le 
retrait  de  la  oartouche  qui  a  servi  ; 

3*  Par  la  suppression  des  cartouches  à  broche,  de- 
venues inutiles  avec  notre  système  et  le  mode  de  per- 
cussion immédiate  sur  le  centre  du  culot; 

4"  Par  le  mode  d'ouverture  el  de  fermeture  à  res- 
sort de  la  culasse  mobile  ; 

5**  Par  Tensemble  du  mécanisme  et  des  pièces  nou- 
velles que  nous  avons  appliqués  aux  armes  à  feu  ordi- 
naires de  ce  genre. 


26902. 

BREVET  DINVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  30  octobre  1860, 

Au  sieur  Mallard,  à  Rouen, 
Pour  des  perfectionnements  dans  la  fabrication 
de  tubes  en  fer  ou  acier  soudé. 


Ce  qui  suit  est  un  certificat  d'addition  en  date  du 
3o  octobre  i86i. 

PI.  XLVIII. 

Fig.  1,  coupe  longitudinale  du  four  et  de  fappa- 
reil  à  étirer  et  souder. 

Fig.  2 ,  coupe  transversale  du  four,  suivant  la  ligne 
i-a,  fig.  1. 

Fig.  3 ,  vue  de  face  de  Tappareil. 

A ,  four  à  réverbère  construit  de  manière  que  la 
réverbération  se  fasse  de  bas  en  haut. 

B,  fig.  a,  a\   pièce  hydraulique  enveloppant  une 
Lxxvni. 


partie  du  tube  à  souder,  de  sorte  qu  il  n  y  ait  que  les 
deux  bords  de  la  tôle  qui  doivent  se  croiser  fun  sur 
lautre  qui  atteignent  la  chaleur  soudante. 

C,  tube  à  souder  affectant  la  forme  d'une  gout- 
tière. 

D,D',  fig.  I,  galets -servant  à  faire  avancer  le  tube 
à  chauffer  pour  souder. 

E,  mandrin  sur  lequel  s'opère  la  soudure;  il  est 
tenu  par  une  queue  ou  tige  emboîtant  dans  le  bâti 
en  fonte. 

F,  fig.  i  et  3,  étampe  demi- ronde  se  réglant  au 
moyen  de  vis  suivant  l'épaisseur  du  métal  dont  le  tube 
est  formé. 

G,  chasse  dont  la  forme  est  suffisamment  détaillée. 
H,  plaque  ou  bâti  de  la  machine. 

I,  guide  de  la  chasse. 

J,  ressort  destiné  à  faire  redescendre  la  chasse. 

X,  came  ou  excentrique  actionnant  la  chasse. 

L,  V ,  poulies  de  commande  et  de  débrayage. 

M,  arbre  sur  lequel  sont  montés  les  poulies  de 
commande ,  l'excentrique  et  le  volant. 

N ,  tenaille  pour  prendre  le  bout  du  tube  et  le  faire 
avancer  au  moyen  d'un  banc  à  étirer  O. 

P,  foyer  du  four. 

Q,  cheminée. 

fî,  tuyau  d'émission  d'air  sous  la  grille,  fourni  pai- 
un  ventilateur. 

S,  volant. 

Par  ce  qui  précède,  on  s'est  déjà  rendu  compte  de 
la  manière  dont  se  fait  l'opération. 

La  plaque  de  tôle,  de  fer  ou  d'acier,  est  préalable- 
ment mise  en  gouttière,  comme  on  peut  le  remar- 
quer fig.  a  ;  puis  elle  est  engagée  entre  les  poulies 
D,  D'  qui  sont  actionnées  par  un  moteur  quelconque  ; 
elles  la  font  avancer  dans  le  four  en  touchant  presque 
à  la  pièce  B, 

La  largeur  du  four  et  la  vitesse  d'avancement  de  la 
gouttière  sont  déterminés  de  manière  que ,  lorsque  le 
tube  arrive  sous  la  chasse,  les  bords  soient  au  blanc 
soudant. 

Cette  chasse  est  alors  mise  en  mouvement  par  l'ex- 
centrique K  qui  marche  à  une  très-grande  vitesse ,  et 
opère  la  soudure. 

Le  mouvement  est  réglé  par  le  volant  5. 

Aussitôt  que  le  bout  du  tube  sort  de  la  chasse ,  il 
est  pris  dans  les  tenailles  d'un  banc  à  étirer  qui  le 
fait  avancer,  la  chasse  continuant  toujours  de  fon.c-. 
tionner. 

Dans  la  pièce  B,  l'entrée  et  la  sortie  de  l'eau  s  y 
font  par  deux  tuyaux  non  figurés. 
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Les  avantages  de  cède  disposition  sont  : 

r  Detnpècher  les  escarbilles  et  les  corps  étran- 
gers de  se  déposer  dans  le  tube  ;  la  gouttière  se 
trouve  renversée  et  placée  à  la  partie  supérieure  du 
four  ; 

a*  De  permettre  de  souder  de  la  tôle  très-mince, 
attendu  qu  on  n'a  pas  à  craindre  que ,  le  iahe  étant 
chaud ,  il  s'aplatisse ,  comme  cela  arrive  par  les  moyens 
en  usage. 

En  effet ,  les  bords  du  tube  ne  peuvent  que  se  main- 
tenir perpendiculaires  et  même  s  y  remettre  eux- 
mêmes  s*ils  n'y  étaient  pas ,  jusqu'à  ce  que  la  <;hasie 
les  croise  et  les  soude; 

y  De  se  prêter  tout  particulièrement  aux  însuflEla- 
iions  de  borax  que  Ton  est  obligé  de  faire  pour  sou- 
der l'acier  fondu,  le  borax  venant  couler  sur  les  pinces 
,  et  dans  la  rainure  de  la  chasse. 


26903. 
BREVET  D'INVENTION  DE  CINQ  ANS. 

En  date  du  26  novembre  1807  » 

Au  sieur  Pujol,  à  Gimont  (Gers), 
Pour  un  cirage. 


On  fait  un  mtiange  de  mélasse,  noir  d*ivoire,  suif, 
huile  à  quinquet,  huile  de  vitriol;  on  broie  le  tout  et 
Ton  ajoute  de  Veau  de  savon. 


26904. 
BREVET  D'INVENTION  DE  CINQ  ANS, 

En  date  du  6  septembre  1807, 

Au  sieur  Lebas,  à  Agnez-les-Duisans  ^(Pas-de- 
Calais)  . 

Pour  une  veilleuse  de  Saint-Sacrement. 


Brevet  et  certificats  d*additk>n  en  date  des  3 1  mars 
et  5  septembre  i868. 


26905. 
BREVET  D INVENTION  DE  CINQ  ANS. 

En  date  du  28  septembre  1 807 . 

Au  sieur  Câron  ,  à  Amiens, 
Pour  une  mesure  de  tailleur. 


26906. 
BREVET  DTNVENTION  DE  CINQ  ANS, 

En  date  du  24  décembre  1867 , 

Aux  sieurs  Benard  et  Fouqubt,  à  Paris, 
Pour  une  scie  à  découper  le  bois. 


Brevet  et  certificat  d*addition  en  date  du  34  dé- 
cembre 1867. 

■'     MOM     

26907. 
BREVET  D'INVENTION  DE  CINQ  ANS. 

,  En  date  du  1 4  novembre  1 807 , 

Au  sieur  Jean,  à  Montélimar  (Drôme), 
Pour  un  frein  de  chemin  de  fer. 


26908. 
BREVET  DINVENTION  DE  QNQ  ANS, 

En  date  du  1 2  décembre  1807, 

Au  sieur  Pagliacci,  à  Rodez  (Aveyron), 
Pour  des  caries  de  visite  à  portraits  photogra' 
phiés. 

26909. 
BREVET  DINVENTION  DE  CINQ  ANS, 

En  date  du  1 3  décembre  1 807 , 
Au   sieur   Jeawtet-David,   à  Lons-le-Saunier 


(Jura) , 

Pour  une  pipe. 
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26910. 
BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS. 

En  date  du  32  septembre  1 862 , 

Au  sieur  Thimom-Leuairb,  à  Paris, 
Pour  une  cheminée-poêle. 


26911. 
BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS. 

En  date  du  8  septembre  1862, 

Aux  sieurs  Dbcamps  et  Bodson,  à  Maubeuge 
(Nord), 

Pour  un  appareil  servant  à  polir  le  marbre. 

26912. 
BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS. 

En  date  du  31  juillet  1863, 

Au  sieur  Amans,  à  Narbonne  (Aude), 
Pour  un  niveau -volant  servant  au  piquage  des 
meules. 


26913. 
BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  33  août  1 862 , 

Au  sieur  Gbllabo,  à  Paris, 
Pour  une  laine  végétale. 


Cette  laine  est  obtenue  en  épurant  fétoupe  de 
chanvre  ou  de  lin. 

Elle  est  blanchie  au  chlorure  de  chaux,  et  dans  cet 
état  elle  peut  remplacer  la  laine  blanche  ordinaire. 

Réduite  en  cendres ,  elle  peut  servir  à  polir  les  bois 
et  les  métaux. 


26914. 

BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  1 9  septembre  1 862 , 

Aux  sieurs  Arbault,  Gacbb  et  Dbtboib  ,  à  Paris , 
four  des  disques  de  chen^iii  de  fer, 
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26915. 

BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS, 

Eivdatedu22aoûtl862, 

Au  sieur  Pagny,  à  Caen, 
Pour  une  charrue. 


Une  vis  règle  Tentrure  plus  ou  moins  grande  du 
soc;  la  charrue  peut  se  soulever,  pour  le  transport,  qui 
a  lieu  sur  des  roues. 

Le  limon  est ,  à  volonté ,  rendu  mobile  pour  le  labour 
et  immobile  pour  le  transport. 


26916. 
BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  20  octobre  1862 , 

Au  sieur  Charbonnier,  à  Épernay  (Marne), 
Pour  un  pupitre  à  vins  mousseux. 


26917. 
BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  18  octobre  1862, 

Au  sieur  Ermel,  à  Fluquières  (Aisne), 
Pour  un  semoir  de  grains  à  roue  à  godets. 

26918. 
BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  29  juillet  1862 , 

Au  sieur  Paraticini,  à  Lucelle  (Haut-Rhin), 
Pour  un  foyer  en  fonte. 

26919. 
BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  1*  déce^pbre  1 862 , 

Au  sieur  Maighe,  à  Paris, 

Pour  une  forme  de  pile  électrique. 
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26920. 
BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  4  octobre  1862, 


Aux  sieurs  Damuzeaui  et  Goynaud,  à  Coutras 
(Gironde) , 

Pour  des  poches  à  serrure  adaptées  aux  vête- 
ments. 


Brevet  et  certificat  d'addition  en  date  du  3i  janvier 
i863. 


26921. 

BREVET  D'INVENTION  DE  DIX  ANS. 

Ed  date  du  2  décembre  1862, 

Au  sieur  Lobréau,  à  Betheniville  (Marne), 
Pour  un  crampon  de  filature. 


26922. 
BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  24  novembre  1862 , 

Au   sieur   Quéhener,    à   Belfe-IsIe-en-Terre 
(Côtevdu-Nord), 

Pour  un  broyeur  d'ajoncs. 

26923. 
BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  12  novembre  18Ô2, 

Au  sieur  Bur'ner,  à  Mulhouse  (Haut-Rhin), 
Pour  des  rubans  de  soie  imprimés  au  rouleau. 

2692(1. 
BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  5  novembre  1862 , 

Au  sieur  Pecteuil,   à  Creusefond  (Saône-et- 
Loire), 

Pour  un  couvre-feu  en  terre  réfractaire. 


26925. 
BREVET  DINVENTION  DE  DIX  ANS, 

En  date  du  5  novembre  1 862 , 


Au  sieur  Pbutedil,  à  Creusefond   (Saône-et- 
Loire), 

Pour  des  cloches  en  terre  cuite. 


26926. 
BREVET  D  INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  13  septembre  1800, 

Au  sieur  Doday-Lesens,  à  Paris, 
Pour    des    perfectionnements    apportés    aux 
presses  à  pulpe  des  sucreries. 


PI.  XLIX. 

Un  vice  capital  a  toujours  caractérisé  les  appareils 
employés  ordinairement  à  Textraction  du  jus  des 
pulpes  de  betteraves  et  autres  matières  :  c'est  l'obs- 
truction ou  calfeutrage  rapide  et  inévitable  des  trous 
qui  y  sont  ménagés  pour  Técoulement  du  liquide, 
à  mesure  de  sa  formation  ou  plutôt  de  sa  mise  en 
liberté. 

On  sait  qu*au  bout  d*un  petit  nombre  d'opérations, 
les  résidus  ou  parties  solides  finissent  par  remplir  ces 
petites  ouvertures,  et  que  le  rendement  de  la  presse 
s'en  trouve  considérablement  réduit,  sans  qu  aucun 
moyen  efficace  ait  encore  pu  remédier  à  ce  grave  dé- 
faut. 

Après  bien  des  études  et  difiérents  essais,  j'ai 
enfin  surmonté  ces  difficultés  et  résolu  la  question 
d'une  manière  très-satisfaisante  par  l'appareil  que  je 
propose. 

L'invention  consiste,  en  principe,  dans  la  dispo- 
sition autour  de  deux  tambours,  ou  poulies  égales 
et  de  construction  symétrique,  de  cercles  destinés 
à  établir  des  voies  d'écoulement  à  la  fois  centripète 
et  centrifuge ,  susceptibles  d'un  décalfeutragc  con- 
tinu. 

Ces  cercles  forment  ainsi  une  double  colonne  an- 
nulaire, dont  la  partie  intérieure  sera  formée  avec 
les  cercles  à  écoulement  centripète,  tandis  que  la 
partie  extérieure  sera  faîte  avec  les  cercles  à  écoule- 
ment centrifuge,  de  plus  grand  diamètre>  celle-ci 
enveloppant  la  première. 

Ces  deux  colonnes  présentent  ainsi  entre  elles  une 
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auge  annulaire,  dont  la  largeur  égale  la  différence 
entre  te  diamètre  intérieur  de  Tune  et  le  diamètre  exté- 
rieur de  Tautre. 

Engagée  dans  cette  auge,  la  pulpe  prendra  néces- 
sairement un  écoulement,  qui  sera  centripète  à  droite 
et  centrifuge  à  gauche ,  écoulement  d*autant  plus  cer- 
tain, quun  ou  plusieurs  décalfeutreurs  à  double 
lame,  cest4-dire  à  double  effet,  fonctionneront  à 
travers  Tauge  d'une  manière  continue  en  imprimant 
lui  mouvement  de  rotation,  soit  aux  colonnes,  soit 
aux  nettoyeurs  eux-mêmes. 

Il  «st  clair  aussi  que  plus  les  colonnes  auront  de 
hauteur,  c'est-à-dire  plus  Tauge  sera  profonde,  plus 
la  charge  de  pulpe  pourra  êlre  considérable,  et  mieux 
les  couches  inférieures  s'y  dépouilleront  de  leur  jus. 
Ainsi  établi,  un  tel  appareil  compose  à  lui  seul 
tout  un  système  d*épuisement  des  pulpes,  auquel  il 
suffira  de  joindre  une  combinaison  de  pression  éner- 
gique à  la  partie  inférieure  pour  en  faire  une  presse 
tout  à  fait  complète. 

La  figure  i  est  la  vue  verticale  en  coupe ,  faite  par 
le  milieu  d'une  presse  à  pulpe  de  mon  système. 
La  figure  à  est  le  plan  honsontal  vu  en  dessus^ 
Autour  des  poulies  ou  tambours  horizontaux  A  et 
B,  et  en  regard  de  Tex (rémité  de  leurs  rayons,  sont 
fixées  des  entretoises  a,  où  Ion  vient  poser  de  petites 
épaisseurs  métalliques  ou  bandelettes  fn  fer  o,  sur 
lesquelles  reposent  alternativement  les  cercles  c  for- 
mant colonne,  ainsi  qu'il  a  été  énoncé. 

Chacun  de  ces  cercles  est  ainsi  séparé  des  deux  qui 
favoisinent  par  lesdites  bandes  o  de  largeur  restreinte 
pour  laisser  lesdits  cercles  en  saillie. 

Cette  disposition  crée  entre  ces  derniers  autant 
d'interstices  e«  correspondants  dans  les  deux  parties 
il  et  B^  et  servant  précisément  à  la  trituration  de  la 
pulpe  et  au  dégagement  des  jus,  qui  se  rendent  sur 
les  plans  inclinés  h»  fig.  3,  formés  par  la  surface  su« 
périeure  des  cercles  C,  dans  l'auge  dont  nous  avons 
parlé,  pour  s'écouler  comme  il  a  été  expliqué. 

La  même  figure  de  détail  fait  voir  que  la  face  in- 
férieure ou  opposée  porte  une  échancrure  ou  évide- 
ment  d;  cet  évidement  a  pour  but  de  détourner  les 
jus  d'une  mauvaise  direction  et  de  les  obliger  a  se 
concentrer  dans  la  voie  d'écoulement  qui  leur  est 
destinée. 

Les  crapaudines  /  et  les  paliers  /'  du  bâti ,  dans 
lesquels  tournent  les  axes  des  tambours  A  tiB,  sont 
mobiles  et  réglés  chacun  dans  leur  position  respec- 
tive, et  dans  leur  écartement,  par  une  vis  g  contre 
l'écrou  de  laquelle  appuie  un  ressort  à   boudin  h 


monté  sur  ladite  vis,  pendant  que,  d'autre  part,  il 
presse- contre  les  fièces f,f. 

Cette  disposition  permet  aux  tambours  de  céder  au 
passage  des  pierres  ou  autres  corps  durs  qui  pour- 
raient se  trouver  dans  la  pulpe  à  traiter  et  qui ,  dans 
le  cas  où  le  léger  espace  qui  les  sépare  aurait  été  fait 
invariable,  seraient  de  nature  à  détériorer  l'appareil. 

On  conçoit  que  l'effet  des  ressorts  h  ramène  aus- 
sitôt les  tambours  à  leur  position  normale,  après  le 
passage  de  ces  corps  étrangers,  ce  qui  n'entraîne 
ainsi  aucun  inconvéuient. 

Le  plan  fig.  2  montre  le  conduit  D  bifurqué  d'ar- 
rivée de  la  pulpe,  qui  est  chassée  par  une  pompe 
foulante,  dans  la  direction  des  flèches. 

Amenée  de  cette  sorte  entre  les  colonnes  extérieures 
des  cercles  des  tambours  A ,  B,  la  matière  foulée 
oblige  ceux-ci  à  prendre  un  mouvement  de  rotation 
en  sens  inverse,  et,  se  trouvant  alors  écrasée,  triturée, 
elle  abandonne  sa  partie  liquide ,  qui  suit  le  chemin 
que  nous  avons  indiqué ,  où  elle  est  recueillie , 
tandis  que  les  résidus  s'échappent  directement  sur  le 
devant  de  l'appareil. 

Pour  qu'à  l'endroit  où  la  matière  est  attaquée  par 
les  cercles  c,  elle  ne  trouve  pas  de  fausse  issue  en 
quittant  le  conduit  d'alimentation  D,  j'ai  pourvu  en 
ces  points  les  parois  de  ce  dernier  de  pièces  de  cuir 
K  formant  joints  hermétiques,  fig.  2  ,  et  susceptibles 
d'être  facilement  remplacées  après  l'usure. 

L'herméticité  n*est  pas  détruite  dans  le  cas  d'un 
dérangement  des  tambours  par  le  passage  d'uni  corps 
dur,  en  ce  que  les  coulisses  dans  lesquelles  glissent 
leurs  axes  sont  tracées  suivant  un  arc  de  cercle  dont 
le  centre  est  le  point  de  jonction  K  dont  il  s'agit. 

J'appelle  spécialement  l'attention  sur  cette  disposi- 
tion mécanique ,  qui  résout  avec  succès  une  difficulté 
dont  la  non- solution  eut  laissé  dans  l'appareil  un  dé- 
faut très-regrettable. 

Une  partie  des  résidus  solides  vient  remplir  et 
obstruer  les  interstices  e  pendant  chaque  opération. 

Ils  en  sont  expulsés  immédiatement  par  les  lames 
m  du  décalfeutreur,  placé  sur  le  devant  de  l'appa- 
reil entre  les  deux  tambours. 

Chacune  de  ces  lames  fixes  répond  à  l'un  desdits 
interstices  e,  et  se  trouve  d'une  longueur  telle,  que, 
pendant  la  rotation  des  tambours,  elle  pénètre  jus- 
qu'à son  fond,  en  rejetant  forcémentde  celte  manière 
la  totalité  des  résidus. 

Si  la  poussée  de  la  pulpe  obtenue  par  pompes 
foulantes  ne  suflisait  pas  pour  faire  coordonner  con- 
venablement la  marche  des  tambours  avec  la  quantité 
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de  matière  qui  se  présente  à  Tappareil,  le  degré  de 
vitesse  voulu  de  ceux-ci  pourrait  facilement  être  ob- 
tenu à  faide  d*un  moteur  quelconque,  dont  la  com- 
munication de  mouvement  serait  facilitée  par  le  pro- 
longement des  axes  des  tambours  et  fusage  des  roues 
de  transmission,  fîg.  i. 

En  résumé,  mon  invention  réside  dans  la  construc- 
tion d'ensemble  et  les  dispositions  toutes  particulières 
de  détails  de  la  nouvelle  presse  à  pulpe  ci-dessus  dé- 
crite, dite  à  nettoyage ouiiécalfeutrage  continu,  produi- 
sant sur  les  presses  connues  jusqu*à  ce  jour  les  avan- 
tages qui  ont  été  énumérés  et  que  Ton  peut  caractériser 
par  les  points  suivants  : 

1*  Tambours  boriaontaux  ; 

a"  Voies  d*écouIement  réglables  facultativement; 

S*  Foulage  de  la  pulpe; 

W  Pression  par  simple  ou  par  double  puissance  ; 

5'*  Rotation,  soit  d entraînement,  soit  rigide; 

(>•  Écoulement  centripète  des  jus; 

7*  Décalfeutrage  permanent; 

8*  Travail  utile  continu. 


CERTIFICAT   D'ADDITION, 
En  date  du  3  novembre  1860. 

Les  perfectionnements  de  cette  addition  ont  prin- 
cipalement pour  résultat  la  simplification  de  la  ma- 
chine et  la  suppression  de  Temploî  de  toute  pompe 
foulante. 

La  ligure  4,  pi.  XLIX,  est  la  coupe  verticale  de  la 
presse  modifiée,  non-seal«nenl  applicable  aux  pulpes 
susceptibles  d*ètre  pompées,  mais  encore  à  tontes  les 
matières  renfermant  des  liquides  et  des  parties  solides 
compressibles. 

La  figure  5  en  est  la  section  horizontale. 

L*appareil  comprend  un  seul  tambour  A  en  fonte , 
venu  d'une  même  pièce  avec  le  pied  circulaire  B, 
avec  lequel  il  forme  un  évideraent  ou  auge  circulaire 
a,  par  lequel  les  jus  sortant  des  cercles  en  plans 
inclinés  s'échapperont  sans  gouttières,  en  passant  par 
des  arches  ou  ouvertures  a'  ménagées  à  la  base  du 
pied  B. 

Le  pied  circulaire  est  fortement  assujetti  au  sol  au 
moyen  de  patins  et  de  boulons,  de  sorte  que  le  tam- 
bour A,  essentiellement  tixe,  est  capable  de  résister 
aux  plus  fortes  pressions  produites  par  Topération ,  et 
par  conséquent  de  les  supporter  lui  seul. 

La  poulie  C,  clavetée  sur  son  axe  D  et  de  même 
hauteur  que  le  tambour  extérieur,  est  également  fon- 


due d'une  même  pièce  avec  le  moyeu  et  les  rayons, 
dont  Yiài  b  se  prolonge  jusqu'au  contact  des  cercles 
extérieurs,  pour  remplir  la  fonction  de  piston  ou  com- 
presseur. Cet  axe  est  commandé  par  un  engrenage  E 
ou  par  un  levier. 

Le  tambour  A  porte  intérieurement,  et  la  poulie 
C  extérieurement,  des  bossages  ou  saillies  o  venues 
de  fonte,  sur  lesquelles  sont  disposées  les  séries  de 
cercles  respectifs  c,  c,  dont  le  rôle,  la  disposition  et 
la  fonction  ont  été  décrits  dans  le  brevet,  et  qui  sont, 
les  premiers,  à  inclinaison  centrifuge,  les  seconds,  à 
inclinaison  centripète  pour  Fécoulementdes  jus,  qui  a 
lieu  dans  les  espaces  vides  annulaires  existant  entre 
ces  cercles  et  les  couronnes  respectives  A  et  C. 

Les  deux  colonnes  de  cercles  c,  c'  laissent  entre 
elles  une  large  galerie  annulaire  dans  laquelle  se  meut 
à  mouvement  alternatif  leconipresseur  h  chargé  de  fou- 
ler la  matière  et  de  détermmer  Texlraction  du  liqnidc. 

On  voit  que  les  cercles  c'  sont  mobiles ,  entraînés 
dans  la  même  rotation  circulaire  alternative  de  la  poulie 
C,  tandis  que  les  cercles  c  an  tambour  restent  fixes 
avec  ce  dernier. 

Une  pièce  de  fer  i  faisant  coin  vient  interrompre  la 
galerie  ainsi  formée ,  et  la  partage  en  deux  parties  ou 
compartiments,  dont  le  compressem*  b  peut  être  re- 
gardé comme  cloison  Mobile.  Ce  coin  peut  être  retiré 
à  volonté  du  tambour  pour  prendre  la  position  indi- 
quée iig.  5.  Pour  cek,  il  est  assujetti  au  mouvement 
d'une  tis  e  foncttonnant  à  la  main ,  et  dont  f  écrou  est 
fixé  au  pied  de  l'appareil. 

Sur  chaque  cÀté,  le  coin  d  reçoit  une  contre-partie 
f,  formée  de  pièces  de  fonte  qui,  comme  lui,  sont 
enchâssées,  mais  librement,  dans  le  IstmhouT  A ,  et 
s'avancent  jusqu'au  contact  des  cercles  c'. 

Par  cette  disposition ,  si  la  machine  est  en  mouve- 
ment et  que  Ton  opère  le  retrait  du  coin  d,  les  contre- 
parties y  se  joignent,  en  laissant  nécessairement  un 
vide  pat  lequel  se  précipîle  la  matière  lorsqu'elle  est 
pressurée  et  totalement  dépouillée  de  liquide,  pour 
s'échapper  ainsi  de  l'appareil. 

La  matière  soumise  à  l'opération  remplit  l'espace 
annulaire  qui  sépare  les  deux  séries  de  cercles  c,  c'. 

Elle  y  est  versée  par  «me  trémie  d'alimentation  on 
sorte  de  cuve  placée  au  centre  de  la  partie  supérieure 
de  l'appareil ,  et  doit  suivre  le  mouvement  rotatifal  ter- 
natif  de  l'axe  D, 

Un  tuyau  ou  bac  conducteur  verse  la  pulpe  c|es  deux 
côtés  du  compresseur  6 ,  qui ,  dans  son  mouvement,  la 
foule  et  la  comprime  contre  les  deux  côtés  opposés 
des  contre-parties/ plus  haut  décrites. 
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La  galerie  s'emplit  ainsi  postérieurement  à  la  marche 
du  compresseur,  tandis  que  celui-ci  sur  Tautre  lace 
chasse  la  pulpe  précédemment  admise,  afm  de  faire 
place  a  la  suivante. 

Cette  galerie  est  recouverte  d'un  cercle  annulaire  g 
uni  par  des  rayons  à  un  moyeu  qui  est  aussi  claveté 
sur  Tarbre  D. 

En  avant  et  en  arrière  du  compresseur  h ,  ce  cou- 
vercle est  percé  de  deux  trous  alternativement  ouverts 
et  fermés,  pour  permettre,  d'une  part,  l'introduction 
de  la  matière ,  et ,  de  Tautre ,  sa  compression  sans  fuite 
ou  issue  possible. 

Le  nettoyage  entre  les  oercles  s'efiTectue  mécanique- 
ment et  d'une  manière  incessante ,  semblable  à  celle 
décrite  dans  mon  brevet,  au  moyen  de  deux  décalfeu- 
treors  h  composés  de  lames  :  l'un,  celui  des  cercles  c, 
mobile  et  porté  par  le  compresseur  b;  l'autre,  celui 
des  cercles  C,  fixe  et  dont  est  armée  l'une  des  pièces/ 
qui  accompagnent  le  coin. 

Enfin ,  les  côtés  concaves  du  compresseur  sont  dou- 
blés d'une  feuille  de  tôle  K  servant  à  remédier  à  l'im- 
perfection  du  joint. 

On  comprend  que  mon  système  ainsi  établi  peut 
être  conçu  et  disposé  suivant  toute  portion  ou  arc  de 
cercle  et  même  d'une  façon  rectiligne ,  sans  sortir  des 
principes  de  mon  invention. 


CERTIFICAT  D*ADDIT10N, 
En  date  du  31  décembre  ISÔl. 

Les  importantes  modifications  apportées  dans  les 
combinaisons  de  mon  système  qui  font  l'objet  de  celte 
addition  consistent  principalement  : 

1*  Dans  la  transformation  des  cercles  à  écoule- 
ment que  j'assemblais  primitivement  par  boulons ,  et 
qui  maintenant  sont  fondus  d'une  pièce  en  cylindre» 
tambour  et  cylindre-couronne,  disposition  qui  donne 
aux  cercles  une  rigidité  et  une  perfection  qui  leur 
manquaient  ; 

3*  Dans  de  nouvelles  dispositions  mécaniques  per^ 
fectionnées,  desquelles  il  résulte  que  le  resserrement 
des  cylindres,  cercles»  se  produisant  plus  directement 
et  plus  graduellement,  les  pulpes  en  deviennent  plus 
complètement  dépouillées  de  leur  jus. 

La  figure  6  montre  une  coupe  verticale  de  la  presse 
perfectionnée. 

La  figure  7  en  est  un  plan  vu  en  dessus. 

La  nouvelle  presse  perfectionnée  se  compose  î  d*un 
«xe  centnil  A  fortement  claveté  dans  un  socle  S  qui 


sert  de  base  à  tout  l'appareil,  et  d'un  tambour  exté- 
rieur B  composé  de  cercles  de  métal  fusible  d'une 
seule  pièce.  Ce  tambour,  fortement  boulonné  sur  des 
supports  s  fondus  avec  le  socle  S,  constitue  la  cou- 
ronne à  écoulement  centrifuge. 

Une  couronne  mobile  intérieure  C,  à  écoulement 
centripète,  se  relie  aux  parties  supérieure  et  inférieure 
de  deux  moulinets  M,  M',  que  l'on  peut  mettre  en 
mouvement,  soit  par  des  moyens  mécaniques,  soit  à 
bras,  en  agissant  sur  des  leviers  à  la  nlanière  d'un 
cabestan. 

Le  moyen  consiste  ici  dans  l'emploi  d'une  cou- 
ronne à  denture  hélicoïdale  P  commandée  par  une 
vis  sans  fin  G. 

La  couronne  C  est  excentrée  par  rapport  au  tam- 
bour fixe  B ,  de  manière  k  présenter  pour  la  pression 
de  la  pulpe  un  espace  annulaire  de  plus  en  plus  res- 
treint. 

Un  cylindre  presseur  D,  retenu  dans  une  cage  d', 
appuie  constamment  contre  l'intérieur  de  la  couronne  ; 
la  pression  est  obtenue  en  employant  un«coin  d  serré 
au  degré  convenable  par  une  combinaison  de  leviers 
à  contre-poids  E, 

Deux  pignons  de  connexion  k  et  k\  montés  sur  un 
même  axe,  engrènent  avec  les  couronnes  dentées  l  et 
r  fixées,  la  première,  sur  le  tambour  fi ^  et  la  seconde, 
sur  la  couronne  C. 

L'écartement  voulu  et  uniforme  de  la  couronne  C 
est  maintenu  par  deux  galets  JP,  P,  fig.  7. 

Les  pulpes  que  l'on  veut  presser  sont  jetées  dans 
l'espace  annulaire  qui  existe  entre  le  tambour  et  la 
couronne  par  une  trémie  T,  et,  lorsque  la  presse  est 
mise  en  mouvement,  cette  pulpe  se  trouve  de  plus  en 
plus  comprimée  au  fur  et  à  mesure  de  la  rotation  de 
la  couronne  C. 

.  Le  jus  qui  résulte  de  la  pression  des  pulpes  tombe 
dans  deux  gouttières  circulaires  E,  E' ,  fixées  à  chaque 
couronne,  d'où  il  s'écoule  ensuite  dans  un  réservoir 
spécial. 

Quand  la  presse  marche  mécaniquement  par  la 
roue  à  denture  hélicoïdale  Fcon\mandée  par  une  vis 
sans  fin  G ,  on  imprime  à  la  couronne  C  une  vitesse 
d'environ  douze  tours  par  heure,  vu  les  grandes  di- 
mensions afifectées  à  la  presse. 

Le  poids  de  la  couronne  mobile  et  des  moulinets 
M  et  M'  est  réparti  sur  des  petits  galets  g  qui  roulent 
sur  une  face  circulaire  réservée  sur  le  socle  princi- 
pal S. 

Les  pulpes,  qui  tombent  pressées  du  tambour, 
passent  entre  les  rayons  du  sodé  de  l'appareil  et  sont 
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recueillies  el  poussées  par  un  ramâsseur  qui  peut  être 
fixé  sous  le  moulinet  inférieur  M',  qui  les  mène  jus- 
qu'à un  petit  chemin  ou  fossé  en  contre-bas  du  sol , 
où  elles  sont  recueillies  soit  dans  une  brouette,  soit 
dans  un  petit  wagon  spécial.  De  celte  manière,  un 
seul  ouvrier  poui^ra  conduire  la  presse  et  déblayer  la 
pulpe  au  fur  et  à  mesure  qu'elle  tombera  épuisée. 

La  machine  qui  vient  d'être  décrite  peut  être  cons- 
truite sur  de  grandes  et  moyennes  dimensions. 

Je  me  réserve  la  faculté  d'employer  dans  ce  système 
une  couronne  ou  cercle  intercalaire  qui  serait  construit 
d'une  feuille  de  tôle  et  de  la  même  hauteur  que  celle 
des  cylindres-couronnes  et  des  couronnes-tambours; 
elle  aurait  un  diamètre  moyen  entre  ceux  de  ces  deux 
pièces  principales,  de  sorte  qu'elle  diviserait  en  deux 
compartiments  l'auge  circulaire  formée  par  ces  mêmes 
pièces,  de  même  que  la  pulpe,  avant  comme  après  sa 
pression,  resterait  divisée  en  deux  portions  séparées. 

Je  me  réserve  également  la  faculté  d'employer  dans 
la  trémie  de  mes  appareils  un  moulinet  vertical  formé 
de  plusieurs  ailes  qui  régulariseraient,  et  contrain- 
draient, au  besoin ,  l'entrée  des  pulpes  ;  ce  moulinet  se- 
rait particulièrement  applicable  et  utile  pour  la  pulpe 
de  betterave,  laquelle  contient  presque  toujours  des 
morceaux  de  queues  de  betteraves  ou  des  écorces  vul- 
gairement appelées  semelles  ou  savates,  échappées  aux 
dents  de  la  râpe. 

Enfm,  je  me  réserve  encore  la  faculté  de  trans- 
poser les  mouvements  de  mes  appareils,  c'est-à-dire 
de  rendre  la  couronne  extérieure  fixe,  tandis  que  le 
tambour  extérieur  serait  mobile ,  de  même  que  de  sup* 
primer  les  fentes ,  les  cercles  de  la  couronne  ou  du 
tambour,  pour  ne  conserver  qu'un  côté  d'écoulement, 
soit  centripète,  soit  centrifuge. 


26927. 

BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS. 

En  date  du  10  novembre  1860, 

Au  sieur  Lbmb,  à  Nantes, 
Pour  un  appareil  dit  chargeur,  coupeur  et  tis- 
seur de  cartouches. 


PI.  L. 

La  figure  i  est  une  section  transversale  de  Toutil , 

La  figure  2  en  est  un  plan  vu  en  dessus. 

On  remarque  ici  que  sur  l'outil  est  placée  une 


douille  toute  chargée  sans  être  fermée  et ,  à  côté ,  une 
autre  cartouche  chargée  et  fermée. 

A ,  entonnoir  dans  lequel  on  verse  la  poudre  et  le 
plomb. 

B ,  tube  bourroir  et  conducteur  de  la  poudre  et  du 
plomb  dans  la  douille. 

C,  lissoir  plat  fixé  au  bourroir  pour  lisser  le  bout 
de  la  cartouche  sur  la  bourre  du  plomb. 

D,  poignée  du  lissoir  pour  opérer  le  mouvement  de 
va-et-vient  et  de  pression  sur  le  bout  de  la  cartouche. 

y,  virole  de  la  poignée  soudée  au  bourroir. 

E,  E,  colliers  fixés  sur  le  montant,  servant  à  guider 
le  bourroir  dans  la  douille.. 

G,  montant  vertical  fixé  au  plateau  par  deux  vis, 
sur  lequel  sont  fixés  les  colliers  E ,E,   . 

A',  partie  inférieure  de  la  matrice,  dans  laquelle  se 
loge  la  douille  de  la  cartouche  pour  être  chargée  et 
terminée  une  fois  dedans. 

J,  partie  supérieure  et  mobile  de  la  matrice  servant 
à  maintenir  la  douille  cylindrique  à  son  entrée  et  per- 
mettre au  bourroir  de  descendre  dedans  bien  perpen- 
diculairement pour  chasser  les  bourres  présentées  à 
son  entrée  formant  entonnoir;  c'est  dans  l'intérieur 
de  cette  douille  que  le  lissoir  fait  la  lôte  de  la  car- 
touche. 

H ,  plissoir  à  bec  cintré  et  à  biseau  intérieur,  ser- 
vant à  plisser  le  carton  sur  la  bourre  du  plomb ,  et 
fixé  sur  la  partie  supérieure  de  la  matrice. 

Le  plissage  s*opère  en  faisant  tourner  avec  la  main 
la  matrice  autour  de  la  douille  et  faisant  pression  sur 
la  pédale  avec  le  pouce  pour  plisser  le  carton. 

L,  cartouche  toute  chargée  sans  être  fermée. 

U,  fig.  i',  cartouche  toute  chargée  et  fermée. 

I,  vis  qui  fixe  le  plissoir  à  la  matrice. 

P,  fig.  1*,  bourre  à  renflement  conique  ou  circu- 
laire à  son  axe,  dont  la  partie  renflée  est  munie  d'une 
gomme  préparée,  que  l'on  humecte  avec  la  salive  et 
qui  s'applique  sur  la  bourre  du  plomb  et  vient  pincer 
la  partie  lissée  de  la  cartouche;  cette  dernière  est 
donc  parfaitement  et  solidement  fermée  par  cette  der- 
nière bourre. 

M,  plateau  à  forme  triangulaire  à  trois  pieds ,  ser- 
vant à  supporter  tout  l'appareil  ;  i  l'axe  de  ce  plateau 
existe  une  cavité  de  3  milfimètres  de  profondeur, 
dans  laquelle  vient  se  loger  l'embase  de  la  partie  in- 
férieure de  la  matrice,  afin  qu'elle  soit  bien  verticale 
avec  le  bourroir  chargeur  lisseur. 

K  et  X,  boutons  fixés,  un  au  collier  supérieure, 
l'autre  sur  la  virole  de  la  poignée  qui  est  soudée  au 
bourroir;  ces  boutons  sont  destinés  à  recevoir  un 
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caoutchouc  élastique  ou  tous  autres  ressorts  métal- 
liques, pour  faire  remonter  le  bourroir  après  Tavoir 
abaissé. 

O,  lame  du  coupoir. 

T,  fig.  i',  tube  dans  lequel  sont  un  ressort,  la  lame 
et  son  levier. 

R ,  pédale  ou  levier  du  coupoir. 

N,  support  du  coupoir  fixé  au  plateau  de  tout  l'ap- 
pareil. 


CERTIFICAT  D  ADDITION, 

En  date  da  Id  aviil  1863. 

J*ai  réuni  dans  un  seul  et  même  outil  les  divers 
organes  séparés  qui  concourent  ordinairement  à  la  con- 
fection d*une  cartouche. 

Cet  outil«  décrit  au  brevet ,  par  sa  forme  et  sa  di- 
mension ,  ne  peut  guère  se  déplacer,  et  par  cela  seul 
ne  remplit  pas  complètement  le  but  proposé;  j'ai  donc 
dû  chercher  à  rendre  son  emploi  plus  général  par 
une  disposition  plus  simple  des  organes  composant 
cet  outil,  disposition  permiBtlant  de  le  rendre  mo- 
bile et  portatif. 

La  cartouche  se  fermant  parfaitement  sans  aucune 
déchirure,  le  carton  peut  servir  plusieurs  fois;  n'ayant 
plus  besoin  du  découpoir,  j'ai  composé  un  petit  outil 
simple  •  ayant  seulement  pour  but  de  fermer  et  lisser 
la  cartouche. 

Les  figures  3,  4,  5,  6,  7,  8,  9  et  10,  pi.  L,  repré- 
sentent, en  élévation  et  en  plan,  la  nouvelle  dispo- 
sition de  mon  outil  à  charger,  couper,  fernier  et  lisser 
les  cartouches. 

Les  figures  11  et  la  représentent,  en  élévation  et 
en  plan,  une  cartouche  seulement  découpée. 

Les  figures  i3  et  là  représentent,  en  élévation  et 
en  plan ,  cette  même  cartouche  fermée  et  lissée. 

Les  figures  1 5,  16  et  17  représentent,  en  élévation 
et  en  plan,  le  nouvel  outil  pour  seulement  fermer  et 
lisser  les  cartouches. 

Aussitôt  la  cartouche  chargée  et  la  dernière  bourre 
placée  sur  le  plomb,  il  est  d'abord  nécessaire  de  bien 
s'assurer  si  le  tout  est  convenablement  comprimé  ;  cela 
fait,  on  introduit  la  cartouche  dans  le  tube  A  de  l'ou- 
lil,  fig.  4,  6  et  8,  en  l'appuyant  contre  le  bourroir 
et  lissoir  B;  faisant  pression  sur  le  découpoir  à  char- 
nière C  et  tournant  la  cartouche  à  la  main,  on  dé- 
coupe le  carton  circulairement  avec  précision,  sans 
aucune  bavure  ni  déchirure. 

Aussitôt  l'opération  terminée,  le  découpoir  reprend 
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sa  position  première  au  moyen  du  ressort  c,  dès  que 
la  pression  n'existe  plus.  Ce  découpoir  est  réglé  de 
façon  à  laisser  au  carton  la  saillie  nécessaire  pour  la 
fermeture. 

J'insiste  sur  mon  découpoir  à  charnière  et  à  res- 
sort C,  parce  qu'il  joint  à  sa  simplicité  un  bon  fonc- 
tionnement ,  coupe  parfaitement  le  carton  et  constitue 
une  amélioration  importante  dans  l'emploi  de  cet 
outil. 

Le  carton  découpé,  il  importe  de  chasser  du  tube 
A  la  rognure  qui  produirait  l'engorgement;  cela  se 
fait  très-simplement  et  de  la  manière  décrile  dans  mon 
brevet ,  en  appuyant  sur  les  deux  petits  boutons  e  rivés 
sur  un  petit  bout  de  tube  en  cuivre  E,  glissant  entre 
le  tube  A  et  le  bourroir  et  lissoir  B;  par  le  fait  de  sa 
mobilité,  il  repousse  la  rognure  logée  dans  l'espace 
circulaire  et  dégage  entièrement  le  tnbe  A.  La  rognure 
chassée  du  tube,  un  ressort  en  caoutchouc  r  ou  de 
toute  autre  nature,  fixé  sur  le  manche  de  l'outil  et 
venant  prendre  sur  les  deux  boutons  e,  ramène  le 
tube  E  à  sa  première  position. 

Le  découpage  du  carton  fait  et  la  rognure  chassée 
du  tube,  on  procède  sans  désemparer  à  la  fermeture 
de  la  cartouche,  en  plissant  d'abord  et  lissant  ensuite 
le  carton ,  de  la  manière  décrite  dans  le  brevet. 

Le  carton  découpé  de  longueur  est  placé  dans  le 
tube  A,  et  le  plîssoir  à  bec  cintré  et  recourbé  D,  arti- 
culé en  d  et  légèrement  évasé  en  dessous  vient  appuyer 
graduellement  sur  la  saillie  du  carton  par  le  fait  d'une 
légère  pression  sur  le  bout  y  du  plissoir;  tournant  la 
cartouche  à  la  main ,  le  carton  se  replie  circulairement 
et  produit  la  fermeture  indiquée  fig.  i4. 

La  fermeture  de  la  cartouche  ainsi  faite  est  très- 
propre  ,  très-solide ,  et  a  encore  l'avantage  de  ne  pas 
déchirer  le  carton ,  qui  peut  servir  de  nouveau ,  résultat 
qu'aucun  des  outils  employés  jusqu'à  ce  jour  n'a  pu 
réaliser. 

L'outil  représenté  fig.  i5,  16  et  17  est  très-simple 
et  a  pour  but  simplement  de  fermer  et  lisser  les  car- 
touches. 

Le  plissoir  D  est  exactement  le  même  que  dans 
l'outil  précédent  et  fonctionne  dans  les  mêmes  condi- 
tions. 

L'évidement  circulaire  intérieur  g  a  pour  but  de 
lisser  la  cartouche  après  sa  fermeture,  faite  delà  ma- 
nière décrite  précédenament ,  c'est-à-dire  en  appuyant 
graduellement  sur  le  bout/ du  lissoir  D. 

Les  points  principaux  de  cette  addition  consistent 
donc  dans  la  réunion  des  mêmes  organes ,  composant 
l'outil  du  brevet ,  pour  former  un  nouvel  outil  mobile , 
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peu  volumineux,  d*un  emploi  simple  et  facile,  peu 
embarrassant  en  voyage. 

La  nouvelle  disposition  du  découpoir  à  cbarpière 
et  à  ressort  a  surtout  un  avantage  incontestable. 

Le  deuxième  outil  a  pour  but  seulement  de  fermer 
et  lisser  les  cartouches. 


CERTIFICAT  D*ADDITION, 
En  date  dn  6  novembre  1863. 

J  ai  réussi  k  simplifier  encore  Voutii  décrit  dans  le 
précédent  certificat  d*addition,  en  plaçant  le  décou- 
poir à  Tautre  extrémité ,  aGn  de  supprimer  la  bague 
mobile  ayant  pour  fonction  de  cbasser  la  rognure  du 
carton  engagée  dans  le  tube  après  le  découpage ,  el 
les  deux  ressorts  qui  en  permettaient  la  mobilité. 

Cette  disposition  de  découpage  du  carton  pouvait 
ainsi  présenter  quelques  défectuosités,  qui  n  existent 
plus  par  le  fait  de  ma  nouvelle  disposition ,  plus  simple 
et  d'un  bien  plus  facile  usage. 

Cette  modification  m*a  permis  en  outre  d'ajouter  à 
mon  outil  un  petit  levier  pour  retirer  la  broche  qui 
fixe  la  capsule  en  place  «  et  une  petite  tige  évidée  à 
son  extrémité  pour  recevoir  la  nouvelle  capsule  et  Tin- 
iroduire  dans  le  fond  de  ta  cartouche. 

Il  su£Gt  d'introduire  la  broche  faisant  saillie  sur  la 
cartouche  entre  foutil  et  le  levier  articulé  «  dans  un 
petit  espace  circulaire  ménagé  à  cet  effet;  de  faire 
pression  sur  le  levier»  qui  la  saisit  d*abord  et  permet 
de  la  retirer  ensuite  pour  enlever  les  parties  de  cuivre 
restant  au  fond  de  la  cartouche,  après  que  celle-ci 
est  déchargée,  et  introduire  une  nouvelle  capsule» 

L'introduction  de  la  capsule  dans  le  fond  de  la  car- 
touche se  fait  très-facilement  au  moyen  de  la  petite 
tige,  articulée  sur  Toutil  et  évidée  à  son  autre  extré- 
mité pour  recevoir  la  capsule;  cette  dernière,  ainsi 
placée  sur  la  tige,  est  introduite  par  celle-ci  dans  le 
fond  de  la  cartouche  à  la  place  ménagée  à  cet  effet,  et 
la  petite  broche,  alors  retirée,  est,  par  une  légère 
pression  de  la  cartouche  sur  le  manche  de  Toutil,  de 
nouveau  introduite  dans  la  capsule,  et  la  maintient  en 
place;  on  retire  alors  la  lige  sur  laquelle  la  capsule 
n*est  tenue  que  par  un  simple  firottement,  et  Ton  pro- 
cède au  chargement  de  la  cartouche. 

La  suppression  de  la  bague  mobile  et  de  ses  res- 
sorts ,  par  le  fait  du  changement  de  place  du  décou- 
poir, rend  Topération  du  découpage  du  carton  beau- 
'coup  plus  simple  el  plus  sûre  et  m'a  permis  d'ajouter, 
.sans  complication  aucune,  un  petit  levier  pour  retirer 


la  broche  et  une  lige  évidée  pour  placer  la  capsule 
au  fond  de  la  cartouche. 

Ces  modifications  et  additions  constituent  trois 
points  importants  pour  le  bon  emploi  de  inoa  outiL 

Mon  nouvel  outil  ainsi  modifié ,  tout  en  présentant 
un  ensemble  simple  et  élégant,  est  beaucoup  plus 
complet,  a  diminué  de  volume,  ce  qui  rend  encore 
son  usage  plus  général  par  le  fait  de  sa  phis  grande 
mobilité  ;  il  a  pour  but  t 

1*  De  retirer  la  broche  de  la  cartouche  déchargée; 

2*  De  placer  une  nouvelle  capsule  ; 

3*  De  charger  la  cartouche  ; 

4*  De  découper  le  carton  ; 

B*  De  fermer  la  cartouche; 

6"*  De  lisser  la  cartouche  après  sa  fermeture^ 

Les  figures  i8,  ig,  ao  et  ai  ,  pi.  L,  représentent, 
par  des  élévations  et  des  plans ,  la  nouvelle  disposition 
de  mon  outil. 

On  retire  d'abord  la  broche  de  la  cartouche  eo 
faisant  pression  sur  le  petit  levier  E,  après  l'avoir  in- 
troduite entre  celui-ci  et  la  virole  F,  placée  sur  le  tube 
A  dans  le  petit  espace  circulaire  e  ménagé  a  cet  effet; 
on  place  une  nouvelle  capsule  dans  l'évidement  g  de 
la  tige  G ,  et  avec  celle-ci ,  dans  la  position  indiquée 
en  pointillé,  fig.  ig;  on  introduit  la  capsule  à  sa 
place  dans  le  fond  de  la  cartouche ,  en  ayant  soin  de 
tenir  celle-ci  de  manière  que  le  bout  de  la  broche, 
alors  retirée,  appuie  dans  le  petit  évidement  o  sur  le 
manche  de  l'outil;  par  une  légère  pression,  cette 
broche  est  de  nouveau  introduite  dans  la  capsule  et 
la  maintient  en  place. 

La  cartouche  se  charge  ensuite  de  la  même  manière 
au  moyen  du  bourroir  el  lissoir  B  el  avec  les  mêmes 
précautions. 

En  introduisant  la  cartouche  chargée  sur  le  bout  A' 
du  manche  de  l'outil,  Siisant  pression  sur  le  décou- 
poir à  ressort  C,  et  tournant  la  cartouche  à  la  main, 
on  découpe  comme  précédemment;  la  rognure  tombe 
seule  ou  est  retirée  facilement  à  la  main. 

La  fermeture  de  la  cartouche  se  fait  comme  précé- 
demment, en  la  plaçant  dans  le  tube  A  et  faisant  agir 
le  plissoir  à  bec  recourbé  el  cintré  D,  articulé  en  d. 

Le  lissage  se  fait  de  même  en  appuyant  et  faisant 
tourner  la  cartouche  fermée  contre  le  lissoir  B^ 
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26928. 
BREVET  D'INVENTION  DE  QUINZE  ANS, 

En  date  du  6  novembre  1 860, 

An  siear  Bouille,  à  Paris, 
Pour  des  perfectionnements  apportés  aux  ma- 
chines à  percer. 


PI.  L. 

Dans  les  machines  à  percer  ordinairement  en  usage , 
on  ne  peut  pas  soumettre  au  foret  la  pièce  à  travailler 
en  des  points  différents  dans  le  sens  transversal  sans 
en  changer  préalablement  et  autant  de  fois  la  position 
dans  les  mâchoires  qui  la  fixent,  ou  sans  déplacer 
dans  ce  sens ,  à  Taide  de  vis ,  Tétau  à  mouvement  lon- 
gitudinal qui  porte  ces  mâchoires,  opérations  minu- 
tieuses et  d'une  assez  difficile  précision. 

Par  les  améliorations  qui  sont  fobjet  de  ma  de- 
mande de  privilège  exclusif,  j*ai  eu  en  vue  de  sup- 
pléer à  cette  imperfection  et  d'éviter  toutes  les  pertes 
de  temps  qui  en  résultent 

Ce  résultat  important  est  obtenu  par  la  création, 
pour  Tétau  qui  porte  la  pièce  à  percer,  d  un  mouve- 
ment latéral  rectiligne  indépendant  de  son  mouve- 
ment d'avancement  et  de  recul  sur  la  table  de  la  ma- 
chine. 

De  cette  sorte,  on  peut  simultanément  et  avec  cé- 
lérité promener  la  pièce  dans  les  deux  sens  sous  le 
foret,  de  manière  à  y  présenter  successivement  et 
avec  la  plus  grande  facilité  tous  les  points  de  sa  sur- 
face ,  en  s'arrèfant  facultativement  â  ceux  où  les  trous 
doivent  être  pratiqués. 


La  figure  i  est  la  coupe  verticale  et  longitudinale  de 
Tappareil. 

La  figure  a  en  est  le  plan  vu  en  dessus. 

La  figure  3  en  est  la  section  transversale  passant 
entre  les  deux  mâchoires. 

Sur  la  table  ordinaire  A ,  dont  le  dossier  peut  être 
élevé  ou  abaissé,  au  moyen  de  rainures  a  contre  le 
bâti  de  la  machine ,  suivant  la  hauteur  à  laquelle  elle 
doit  être  maintenue  par  rapport  à  l'outil  ou  foret, 
repose  un  chariot  en  fonle  B,  susceptible  de  s'y  mou- 
voir transversalement. 

A  cet  effet ,  elle  se  termine  à  chaque  extrémité  par 
une  partie  saillante  ;  la  partie  postérieure  h  s'engage  à 
frottement  doux  dans  une  rainure  ou  contre-partie 
pratiquée  dans  la  table  A ,  tandis  que  l'autre  h'  butte, 
en  forme  de  talon,  contre  le  côté  antérieur  de  cette 
dernière. 

Entre  des  saillies  longitudinales  ou  coulisses  c  ve- 
nues de  fonte  à  sa  surface  supérieure,  le  chariot  B 
reçoit  à  son  tour  fétau  ordinaire  ou  le  chariot  destiné 
à  serrer  entre  les  mâchoires  d  la  pièce  à  forer. 

Il  est  aisé  de  concevoir  que,  par  cette  disposition, 
on  peut  d'une  main  faire  dévier  le  chariot  B  vers  la 
droite  ou  vers  la  gauche  sur  la  table  ^4  «  et  de  Tautre , 
tout  à  la  fois  faire  avancer  ou  reculer  Tétau  C  sur  le 
chariot  B, 

Soumbe  à  ces  deux  mouvements  contraires  et  si- 
multanés, la  pièce  à  percer  passera  ainsi  sous  le  centre 
du  foret,  en  y  présentant,  au  choix  de  l'ouvrier,  tous 
les  points  de  sa  surface,  et  cela  avec  la  rapidité  dési-  * 
rable,  sans  aucune  opération  préalable,  sans  subir  de 
déplacement  dans  les  mâchoires  i,  et  sans  nécessiter 
jamais  d'interruption,  ni  dans  le  travail,  ni  dans  la 
marche  de  la  machine. 


FIN  DU  TOME  SOIXANTE-DIX-HUITIÈME. 
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cembre 1860, au  sieur  Pa9aof-(rordnui«. 

CÉRAMIQUE. 

26696.  Produits  céramiques  en  terre —  217 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  3  dé- 
cembre 1860 ,  au  sieur  DmotehmidL 

26830.  Moulage  des  objets  en  porcelaine —  371 

Brevet  d'inv.  (patente  anglaise  expirant  le 
as  novembre  1874),  en  date  du  ai  décembre 
1860,  au  sieur  Johson. 

CHARPENTE. 

26724.  Charpentes  en  fer —  isS 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  16  juin 
1860,  au  sieur  Pomhla, 

CHEMINS  DE  FER. 

26435.  Freins  de  chemin  de  fer 4     9 

Brevet  d*inv.  de  1 5  ans,  en  date  du  3t  juillet 
1860,  au  sieur  JoUy. 

26516.  Tour  pour  tourner  les  essieux  de  chemin  de 

fer —   78 

Brevet  d*inv.  de  10  ans,  en  date  du  19  juillet 
186a  ,  aux  sieurs  iiknmdrf  et  Montardur. 

26536,  Locomotives  pour  chemin  de  fer  à  courbes 

de  petits  rayons 18    91 

Brevet  d*inv.  de  i&  ans,  en  date  du  1 1  aoAt 
1860 ,  au  sieur  CaiUêU 

26551.  Locomotive  brûlant  tous  les  oombuatibles. .  —  io3 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  16  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Btknt, 

26591 .  Voies  de  chemin  de  fer —  i3o 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  s o  no- 
vembre 1860 ,  au  sieur  LaJorguM^ 

26608.  Accouplement  de  deux  essiem^  ,.,..•••••  as  1^9 

Brevet  dlnv.  de  i&  ans,  eu  date  du  39  aoât 
1 860 ,  au  sieor  Ftnlc, 


—  949 


26673.  Machine  à  saboter  les  traverses  de  chemin 


de  fer. . 


Brevet  dlnv.  de  i5  ans,  en  date  du  3  sep- 
tembre 1860 ,  aux  sieurs  Alhni  et  BoBiiA. 


so3 


26674.  Crampons  de  chemin  de  fer 3o  ao^ 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  i3  aoAt 
1860 ,  aux  sieurs  IMi  et  Isftadn. 
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26737.  Voies  ferrrées  poor  voitures  ordiiuiires. . .  • .  •—  33s 

Brevet  d'inv.  (patente  anglaie  expûrant  le 
a4  septembre  1 874)9  en  dateda  Gdéoaabre  1 86o« 
an  aieur  HaworA, 

25750.  Sonnerie  des  trains  de  chemin  de  fer. —  a4o 

Brevet  d*inv.  de  iS  ans,  en  date  du  10  dé- 
cembre 1860 ,  aa  siear  de  Gay^ 

26757.  Boîtes  d^essieu^ — *  24a 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  da  10  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  Shtpord. 

26797.  Roues  de  cbennin  de  fer 33  260 

Brevet  d*inv«  (patente  anglaise  expirant  le 
37  août  1873),  en  date  du  4  juillet  1860,  an 
sieur  fFrigUy. 

26798.  Bascules  de  chemin  de  fer —  261 

Brevet  d'inv»  (patente  américaine  expirant  le 
24  ikiai  1873).  en  date  du  4  juillet  1860,  au 
sieur  Sampson. 

26799.  Ressorts  de  suspension 33  262 

Brevet  d'inv.  de  i&  ans,  en  date  du  29  août 
i86o,  au  sieur  fitik, 

26804.  Injection  des  traverses  de  chemin  de  fer. ...  —  267 
Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  i5  dé- 
cembre 1860 ,  au  sieur  Fraqnetm, 

26806.  Alimentation  des  tenders  et  des  locomotives.  »-  267 
Brevet  d*inv.  de  iS  ans,  en  date  du  i4  dé> 
cembile  1860,  au  sieur  Ram^tiom. 

COMBUSTIBLES. 

26458.  Pour  à  coke v . . .  ï5     54 

Brevet  d*inv.  (patente  an^aise  expirant  le 
7  juin  1874),  en  date  du  16  août  1860,  au  sieur 
Oovû. 

ÉGLAIhAGE  ET  CHAUFFAGE  AU  6A2. 

26455.  Bec  modérateur^ 1 4     49 

Brevet  dmv.  de  i5  ans,  en  date  du  16  aoAt 
1860,  au  sieur  Krçj^, 

26499.  Gaz  fabriqué  avee  des  mélasses. —     7! 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  ao  août 
i86ot  au  neur  Tonlor^e. 

26538.  Gai  à  Teau  et  hydrocarbures 18     96 

Brevet  d*bv.  (patente  an^aise  expirant  le 
a5  mais  1874),  en  date  du  18  août  1860,  au 
sieur  Sandtn» 

26562.  Four  à  gaz -^  i  i3 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  a 8  no- 
vembre 1860  «  au  sieur  GaékL 
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26575.  Appareil  àgaz —  laa 

Brevet  d^inv.  de  i5  ans,  en  date  du  17  no- 
vembfe  1860,  an  sieur  Jtfarûu. 

26551 .  Gaz  d*éclairage  et  de  chaufiisge —  1 89 

Brevet  d*inv.  de  i&  ans,  en  date  du  28  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Chandor. 

26746.  Purification  du  gaz  de  l'éclairage —  a4o 

Brevet  d*inv.  (  patente  anglaise  expirant  le 
8  juin  1874)»  en  date  du  10  décembre  1860,  au 
sieur  CroU. 

26773.  Épuration  do  gaz —  a45 

Brevet  d*inv.  (patente  anglaise  expirant  le 
Si  mai  1874),  en  date  du  i3  décembre  1860,  au 
sieur  Bowditch. 

26898.  Robinets  à  gaz 46  336 

Brevet  d*inv.  de  1 5  ans,  en  date  du  6  octobre 
1860,  aux  sieurs  Mastey  et  Ptht. 


ELECTRCWaiIMIE. 

26824.  Mode  d*argenture 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  19  dé- 
cembre 1 860  «  au  sieur  SpigeveL 


—  371 


FILATURE. 

26441.  Nettoyage  des  grands  tambours  de  cardes.  .7     19 

Brevet  d*inv.  de  1 5  ans,  en  date  du  i4  jan- 
vier 1 860 ,  au  sieur  Ritter, 

26490.  Chapeaux  de  filature —     71 

Brevet  d'inv.  de  lô  ans,  en  date  du  i3  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Dauhigny* 

26540.  Bobinoirs  de  filature. —   loa 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  9  no- 
vembre 1860,  au  sieur  StÊheliiL 

26603>  Machine  à  retordre ao   1 4o 

Brevet  d*inv.  (patente  an^aise  expirant  le 
i5  mai  1874),  en  date  du  23  août  1860,  aux 
sieurs  Dickint  et  Mac-CaHoch. 

26606.  Titrage  des  fils  de  soie. ai   1 46 

Brevet  d*inv.  de  lô  ans,  en  date  du  1"  sep- 
tembre ]  860 ,  au  sieur  HaguA, 

26613.  Perfectionnements  aux  mull-jenny a 4   i54 

Brevet  d^inv.  de  i5  ans,  en  date  du  a 3  août 
1860,  au  sieur  VUbin. 

26617.  Machine  à  laver  les  fils a6  166 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  21  août 
i8€o,  aux  sieun  Fînelet  PûiIm* 
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PhnchM. 

Machine  à  peigner a8 

Brevet  d'inv.  (patente  an^se  expirant  le 
37  mars  187a],  en  date  do  3o  août  1860,  an 
sieur  Hold«n. 

26702.  Lavage  et  dégraissage  des  laines —  ai8 

Brevet  d'inv.  de  i&  ans,  en  date  du  11  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Plantron, 

26887.  Tambours  de  filature 37  2^4 

Brevet  d*inv.  de  1 5  ans,  en  date  du  a 3  octobre 
1 860 ,  au  sieur  Jtatn. 

GÉODÉSIE. 

26605.  Calage  des  instruments  de  géodésie 21    i46 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  a&  août 
1 860 ,  au  sieur  Ladoit, 

26612.  Pied  de  théodolite a3   i53 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  5  sep- 
tembre 1860,  au  sieur  Maire, 

GRAVURE. 

26518.  Procédés  de  gravure —  j68 

Brevet  d*inv.  (patente  anglaise  expirant  le 
a 5  mars  1674]»  en  date  du  ai  novembre  1860, 
au  sieur  fFaUit, 

26802.  Machine  à  faire  les  hachures 34  266 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  17  sep- 
tembre 1860,  au  sieur  Scott. 

HORLOGERIE. 
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26446.  Remontoir  de  montre 10 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  a 8  juin 
1 860 ,  au  sieur  Berthtt. 

HYDRAULIQUE. 

26450.  Compteur  de  liquide 12 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  a 5  mai 
1 860 ,  au  sieur  Bonnattrn. 

26535.  Robinets  à  flotteur 18 

Brevet  dmv.  de  i&  ans,  en  date  du  9  août 
i86ot  au  sieur  Foutûr. 

26894.  Presses  hydrauliques 44 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  eu  date  du  a 4  août 
18C0,  au  sieur  Asherofi. 

IMPRESSIONS  SUR  ÉTOFFES 
ET  PAPIERS. 

26445.  Machine  à  imprimer  sur  étoffes 10 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  a 5  juin 
1 860  •  au  sieur  Mortl, 
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26496.  Épaississement  des  couleurs  par  le  sagoo. . .  —    73 
Brevet  d'inv.  de  1 5  ans,  en  date  du  i3  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Heitmann. 


26561.  Papiers  de  tenture —  1 13 

Brevet  d*inv.  de  i&  ans,  en  date  du  16  no- 
vembre 1 860 ,  au  sieur  Riquiet, 

26625.  Impressions  sans  envers —  17H 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  ep  date  du  1*'  dé- 
cembre 1860 ,  au  sieur  Defcot. 

26893,  Presses  à  imprimer i3  3i3 

Brevet  d*inv.  de  10  ans,  en'  date  du  3 1  oc- 
tobre 1860»  aux  sieurs  Kartz,  QofntUt  et  Dm- 
vièrt. 

LITHOGRAPHIE. 

26444.  Mouillear  de  presses  lithographiques 7    l'i 

Brevet  d*inv.  de  1 5  ans,  en  date  du  a  a  mars 
1 860 ,  aux  sieurs  Voirin  et  DaponL 

26548.  Rouleaux  en  caoutchouc  vulcanisé —  107 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  t3  no- 
vembre 1860,  an  sieur  Perroneel. 

MACHINES. 

26448.  Machines  à  clous, 1 1    3o 

Brevet  d*inv.  (patente  anglaise  expirant  Ir 
'  ai  novembre  1873),  en  date  du  19  mai  1860, 
au  sieur  fFhittUf 


26452.  Machine  à  coudre. 


i3    i3 


Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  i5  mai 
1860,  au  sieur  CaUehatiL 


26503.  Machines  rotatives. 


-    76 


Brevet  d*inv.  (patente  anglaise  expirant  le 
3o  octobre  1874)  y  en  date  du  7  novembre  i86o« 
au  sieur  Johuon, 


26506.  Machine  A  tailler  les  limes. 


—    77 


83 


Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  6  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Pnston, 

26533.  Godet  de  graissage  des  machines 17 

Brevet  d*inv.  de  i&  ans,  en  date  du  18  mai 
1860 ,  au  sieur  Robert, 

26583.  Machine  à  teiiierle  chanvre  et  le  lin —  loi 

Brevet  d*iov.  de  i5  ans,  en  date  du  i3  no- 
vembre 1860 ,  au  sieur  Cahtn, 

26669.  Régulateurs  de  machines s8  19^ 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  2 3  août 
1 860 ,  au  sieur  MartaX, 
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2G67G.  Machine  à  coudre 3i   ao6 

Brevet  d'îiiT.  de  1 5  ans ,  en  date  do  1 3  avril 
1  S6o ,  an  sieor  CaUebauL 

26850.  Machine  à  tailler  le»  ardoises —  281 

Crevet  d*inv.  de  ib  ans,  en  date  du  23  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Greaves. 

26895.  Machine  à  coudre 44  3i6 

Brevet  d'inv.  de  1 5  ans,  en  date  du  i3  octobre 
1860 ,  au  sieur  De  Celles, 

20928.  Machine  à  percer 5o  355 

Brevet  d*inv.  de   i5  ans,  en  date  du  6  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Bouille. 

MARINE  ET  NAVIGATION. 

26531.  Propulseur —     82 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  lo  no- 
vembre 1860 ,  au  sieur  Piztocheri. 

26574.  Grande  pêche  et  appâts —   11g 

Brevet  dMnv.  de  i5  ans,  en  date  du  19  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Lemoussu. 

20635.  Ardoises  pour  le  carrelage  des  navires —  i83 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  dale  du  3  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Stierlin, 

2664 1 .  Travaux  sous-marins —   i85 

Brevet  dUuv.  de  i5  ans,  en  date  du  a 4  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Gibbs. 

26682.  Papier  servant  au  doublage  des  navires. ...  —  216 
Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  10  dé- 
cembre 1860,  aux  sieurs  Paumard  et  Bizières. 

26743.  Système  de  touage —  23n 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  10  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Bouquié, 

MÉTALLURGIE. 

26442.  Grille  de  four  métallurgique -     20 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  5  juillet 
1860,  aux  sieurs  Frebanlt  et  lUfontupet. 

:i6525.  Soudage  et  trempage  de facier  et  du  fer.. . .  —     80 

Brevet  d*inv.  de  iS  ans,  en  date  du  10  no- 
vembre 1 860 ,  au  sieur  Fank. 

26589.  Aciération  et  trempage  du  fer 1  29 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  3 a  no- 
vembre 1860,  aux  sieurs  Boigaes  et  Rambourg, 

26638.  Acier  fondu 


—   184 


Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  36  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Alexandre, 
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26675.  Précipitation  de  métaux  en  dissolution 32   204 

Brevet  d'inv.  (patente  anglaise  expirant  le 
j  16  juin  1874)1  en  date  du  39  août  1860,  au 

sieur  Moule. 

26739.  Traitement  des  minerais  de  fer  par  le  cyano- 
gène  —    232 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  19  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Minarj. 

26796.  Roues  pleines  en  acier  fondu ^hck 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  37  no- 
vembre 1860»  au  sieur  Mayev. 

26813.  Métal  blanc  des  Chinois ^g^ 

Brevet  d'inv.  de  i5  ftns,  en  date  «lu  17  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  Chapel. 

26853.  Peinture  sur  métaux  en  cuivre.. ^g , 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  26  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  Oadry. 

MEUNERIE. 

26599.  Moulins _  ,3^ 

Brevet  d'inv.  (patente  anglaise  expirant  le 
39  octobre  1874]*  en  date  du  32  novembre 
1 860 ,  au  sieur  Neal. 

MOTEURS. 

26451.  Moteur  à  gaz ,3     3g 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  27  juin 
1860,  au  sieur  MiUion. 

26801.  Moteur  à  air 3^   jg^ 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  3o  août 
1 860 ,  au  sieur  Ericcson, 

26890.  Machine pneumato-calorifique 3^   307 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  dale  du  i*'  juillet 
1860,  au  sieur  Tettad'de  Beauregard. 

MUSIQUE. 

26614.  Piano  à  registre  et  à  pédale  chromatique..  .  ^^    ^  t_ 
Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  3  sep- 
tembre 1860 ,  au  sieur  Debarte. 

26650.  Clavier  transpositeur jog 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  38  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Cauderès. 

26667.  Notation  musicale ^    t 

Brevet  d'inv.  de  iS  ans,  en  date  du  39  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Remond. 

OPTIQUE. 

26526.  Tirage  des  lorgnettes g^ 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  10  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Harweiler. 
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ORFÈVRERIE  ET  BIJOUTERIE. 

26522.  Machine  à  rétrécir  les  bagues 

Brevet  d'inv.  de  5  ans,  en  date  du  6  avril 
1 869 ,  au  sieur  Léger. 

PAPETERIE  (ARTICLES  DE). 

26602.  Timbres  humides 19 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  26  août 
1 860 ,  au  sieur  Guillemot 

PAPIER. 

26586.  Papier  de  sûreté 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  a 8  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Andrieux. 

26726.  Papier  de  sûreté 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  do  6  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  OUer. 

26733.  Papier-toile 

Brevet  d'inv.  de   i5  ans,  en  date  du  1  a  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  Foorve/. 

26809.  Épurateur  de  la  pâte  à  papier 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  39  dé- 
cembre 1860,  aux  sieurs  Chesneaa  HLaboareaux. 

26826.  Pâle  à  papier 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  eu  date  du  10  no- 
vembre 1 860 ,  à  la  dame  Cautigae. 

PEINTURE. 

26710.  Emploi  de  la  paraffine  et  de  la  naphtaline  à 
la  peinture 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  5  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  Beslay. 

26853.  Peinture  au  cuivre  sur  métaux 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  a 6  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Oudry, 

PHOTOGRAPHIE. 

26616.  Photosculpture aS 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  là  août 
1 860 ,  au  sieur  WiUème, 

26752.  Epreuves  photographiques  sur  soie. ......  — 

Brevet  d'inv.  de   i5  ans,  en  date  du  8  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Lazard, 

26986.  Objectifs  en  photographie 45 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  a 8  sep- 
tembre 1 860 ,  au  sieur  Kom. 
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PHYSIQUE. 


26433.  Électro-aimant. 


i3 


i7 


,  Brevet  d'inv.  de  1 5  ans,  en  date  du  8  août 
1860,  au  sieur  Perrin. 

26439.  Baromètre  métallique 6 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  i5  juin 
1 860 ,  au  sieur  Naadet, 

26440.  Production  du  froid  et  de  la  glace 6 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  aS  juillet 
1 860 ,  au  sieur  Haussmann, 

26453.  Polystéréoscope 1 4 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  i3  avril 
1 860 ,  au  sieur  Seguin. 

26784.  Mode  de  production  de  l'électricité  dyna- 
mique  — 

Brevet  d'inv.  de  iS  ans,  en  date  du  39  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Routte, 

PONTS  ET  CHAUSSÉES. 


26447.  Gargouilles  et  caniveaux 10     29 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  28  aoât 
1860, au  sieur  Gruteau. 

26680.  Pavés —  21k 

Brevet  d'inv.  de  iS  ans,  en  date  du  3  dé- 
•  cembre  1 860 ,  au  sieur  Chamerxfy. 

26775.  Pavage  à  double  chaussée —  2  48 

Brevet  d'inv.  de  iS  ans,  en  date  du  12  dé- 
cembre 1860,  aux  sieurs  Dagaxan  et  De  Boissieu. 

26800.  Rouleau  à  macadam 32  263 

Brevet  d'inv.  de  lô  ans,  en  date  du  a 3  août 
1860,  au  sieur  Ballaison. 

PRODUITS  CHIMIQUES. 

26436.  Préparation  de  l'ammoniaque  par  l'azote  de 

l'air i     10 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  7  aoât 
1 860 ,  au  sieur  Lucas, 

26461.  Procédé  d* extraction  de  la  stéarine —    60 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  29  oc- 
*        tobre  1 860 ,  au  sieur  Bayvet. 

26469.  Vernis  et  apprêts  résineux —    63 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  3o  oc> 
tobre  1860,  au  sieur  OrUieb. 

26487.  Procédé  de  fabrication  du  chloroforme ....  —    70 

Brevet  d'inv.  de   lô  ans,  en  date  du  3  no- 
vembre 1860,  an  sieur  Ville. 
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Trempage  des  allamettes  chimiques —     7a 

Brevet  d'iiiv.  de  i5  ani,  eo  date  da  i5  no- 
vembre 1 860 ,  aa  sieur  Denay. 

Vinaigres —     81 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  3 a  no- 
vembre 1 860 ,  au  sieur  LelantUds, 

Épurateur  des  huiles  grasses —     83 

brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  17  no- 
vembre 1860,  au  sieur  RigoleL 

Albumine  des  œufs  de  poisson —   io3 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  19  no- 
vembre 1860 ,  au  sieur  Barhier» 

Préparation  du  phosphore —   110 

Brevet  d'inv.  de  16  ans,  en  date  du  16  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Coignet, 

Couleurs  tirées  de  la  naphtaline —   ii3 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  17  no- 
vembre 1 860 ,  aux  sieurs  Paral-Javal  et  Plesty. 

Emploi  de  Toiychlorure  de  cuivre  pour  ob- 
tenir du  bichlorure  de  cuivre  et  de  chlore.  —  116 
Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  19  no- 
vembre 1 860,  au  sieur  Delaunay. 

Sel  gemme  artiGciel —  iSa 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  27  no- 
vembre 1 860 ,  au  sieur  Meynur. 

Esprit  de  bois  artificiel —  176 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  33  no- 
vembre 1860,  au  sieur  Cari-Mantrand, 

Couleur  d*aniline —  191 

Brevet  d'inv.  (patente  anglaise  expirant  le 
26  mai  1874),  en  date  du  a6  novembre  1860, 
aux  sieurs  Date  et  Caro. 

Rouge  d*aniline —  224 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  i3  dé- 
cembre 1860,  an  sieur  Gaigon. 

Couleurs  de  Taniline —  242 

Brevet  d'inv.  de  1 5  ans ,  en  date  du  1 3  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  Crace-Caloeri. 

Perfectionnement  à  la  fabrication  de  la  ga- 

rancine —  adg 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  38  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Faure. 

Esprit  de  vinaigre —  aSo 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  an  date  du  i3  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  Kœlitt, 

Préparation  de  Vhévéone —  268 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  là  dé- 
cembre 1860,  aux  tieurs  Dahoutset  et  Tkomai, 
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26810.  Traitement  des  huiles  de  goudron —  268 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  i5  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  ViaL 

26817.  Huile  de  graissage —  270 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  17  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  Feliker, 

SCULPTURE. 

26616.  Photosculpture 25   160 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  i4  août 
1 860 ,  au  sieur  WiUème. 

SERRURERIE. 

26438.  Pentures  de  portes 5     1 3 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  ai  juillet 
1860,  au  sieur  Bowen-Pierson. 

26888.  Ferrures  déportes  et  volets 37   294 

Brevet  d'inv.  de  iS  ans,  en  date  du  3o  oc- 
tobre 1860,  au  sieur  52(Kir. 

SUCRE. 

26590.  Clarification  des  jus  sucrés —  129 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  ao  no- 
vembre 1860,  aux  sieurs  ChaUau  et  Coussin, 

26727.  Procédé  de  clarification  des  jus  sucrés —  229 

Brevet  d'inv.  de   i5   ans,  en  date  du  6  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  DeAldecoa, 

26855.  Traitement  des  jus  sucrés —  282 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  a 4  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  Rousseau. 

26875.  Appareils  d*évaporation  saccharine —  288 

Brevet  d'inv.  de  1 5  ans ,  en  date  du  3 1  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  ChenaUUer. 

26926.  Presses  à  pulpes 49  348 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  i3  sep- 
tembre 1 860 ,  au  sieur  Douay-Lesens. 

TANNERIE. 

2675 1 .  Procédé  de  tannage  des  cuirs —   118 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  a 6  no- 
vembre 1 860 ,  au  sieur  Givord, 

TEINTURE. 

26558.  Couleu»  tirées  de  la  naphtaline —  1 1 3 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  17  no- 
vembre 1 860  ,  aux  sieurs  Parat-Javal  et  PUssy, 

46. 
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266 1 0.  Préparation  de  l'orseille 32 

Brevet  d*inT.  de  i5  ans*  en  date  du  3  sep- 
tembre 1 S60 ,  au  sieur  Beyerbach. 

26650.  Couleurs  d'aniline 4o 

Brevet  d'inv.  (patente  anglaise  expirant  le 
26  mars  187a),  en  dalc  du  a6  novembre  1860, 
aux  sieurs  Dale  et  Caro. 

26720.  Rouge  d'aniline —  224 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  i3  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  Guigon. 

26759.  Couleurs  de  l'aniline —  242 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  12  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Croce-Caherl. 

26776.  Perfectionnement  à  la  fabrication  de  la  ga- 

rancine —  249 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  28  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  Faure. 

26810.  Traitement  des  huiles  de  goudron —  268 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  i5  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Viai 

TÉLÉGRAPHIE. 

26463.  Isolation  des  iils  télégraphiques —     61 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  3o  oc- 
tobre 1860,  au  sieur  Çlcus  Vandennesl. 

26601.  Télégraphe  électrique 19   i34 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  21  août 
1 860 ,  aux  sieurs  MottiUeron  et  Gaussin. 

26830.  Isoloirs  de  fils  télégraphiques  .* —  272 

Brevet  d'inv.  (patente  anglaise  expirant  le 
2  3  novembre  1874)*  eu  date  du  21  décembre 
1860,  au  sieur /o65on. 

TISSAGE. 

26437.  Métiers  à  galons  de  voitures 5      11 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  19  juin 
1 860 ,  aux  sieurs  Doamot  »  Vigne  et  Jourde. 

26459.  Machines  à  tricots 11      33 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  A  juin 
1 860 ,  au  sieur  Berry. 

26457.  Métier  à  fabriquer  les  remisses  de  lissage ...  1 5     53 
Brevet  d'inv.  de  lô  ans,  en  date  du  22  août 
1860,  au  sieur  Tonmier, 

26459.  Métier  k  tisser 16     55 

Brevet  d'inv.  de  lô  ans,  en  dale  du  21  août 
1860,  au  sieur  Shônherr, 
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Effets  brochés  sur  les  étoffes  de  soie - 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  10  no- 
vembre 1860,  aux  sieurs  Schult  et  Beraad. 
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26534.  Métier  à  tisser  les  rubans 17     85 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  18  août 
1860,  au  sieur  Barlel. 

26537.  Métier  à  tisser 18     9^ 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  11  août 
1 860 ,  au  sieur  ilasson. 

26604.  Métiers  à  tricots 20  1^2 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  dale  du  26  août 
1 860 ,  au  sieur  Tailhoms. 

2661 1.  Mélier  à  tulle  et  cordonnet 23  i5i 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  26  août 
1860,  au  sieur  Birhs, 

26633.  Tissus  à  dessins —  182 

Brevet  d'inv.  de  iS  ans,  en  date  du  10  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  Pin. 

26668.  Métier  à  quatre  navettes 27   194 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  3o  juillet 
1 860 ,  au  sieur  WinckUr. 

26672.  Métier  à  tisser 29  200 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  dale  du  2  3  août 
1860,  au  sieur  Salishury. 

26708.  Lamelle  de  tissage —   221 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du   12  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Baril. 

26772.  Bas  à  côtes —  2^5 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du   28  d<l- 
cembre  18G0,  au  sieur  Bazin. 

26794.  Appareils  de  tissage —  2.17 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  i5  dé- 
cembre 1860 ,  aux  sieurs  Cumher  et  Flint. 

26812.  Bas  à  côtes —  269 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  dale  du  29  dé- 
cembre 1860,  au  sieur  Belîon. 

26836.  Tissage  à  la  main —  276 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  21  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Real. 

26897.  Métiers  à  tricots 45  328 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  26  oc- 
tobre 1 860 ,  aux  sieurs  Mac-Nary  et  Newton. 

26900.  Métier  h  tulles à^  3^i 

Brevet  d'inv.  de  1 5  ans ,  en  date  du  2  octobre 
1 860 ,  aux  sieurs  Gamble  et  Ellis. 

26892.  Métier  à  taffetas 43  3n 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  6  no- 
vembre 1 860  ,  au  sieur  Traven, 
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26454.  Machine  à  laver  les  tissus i4 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  eu  date  du  a 5  mai 
1 86o ,  aux  sieurs  Brown  et  IVitz. 

26488.  Blanchissage  des  matières  filamenteuses.  .  .  — 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du   lo  no- 
vembre 1 86o  ,  au  sieur  Carnol. 


48 


26496.  Apprêt  des  tissus  par  le  sagou 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  eu  date  du  i3  no- 
vembre i86o,  au  sieur  Heilmann. 
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26630.  Etoffes  à  deux  faces —   i8o 

Brevet  d'inv.  de   i5  ans,  en  date  du  2 4   no- 
vembre i86o,  au  sieur  Lis. 

TYPOGRAPHIE. 

26444.  Mouilleur  de  presses 7     23 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  a 2  mars 
1 860 ,  aux  sieurs  Voirin  et  Dupont. 

26548.  Rouleaux  en  caoutchouc  vulcanisé —   107 

Brevet  d*inv.  de  i5  ans,  en  date  du  i3  no- 
vembre 1 860 ,  au  sieur  Perroncel. 
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VAPEUR. 

26621 .  Générateur  à  vapeur —  172 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  28  no- 
vembre 1 860 ,  au  sieur  Bresson. 

26845.  Garnitures  métalliques   de   tiges  et   de   ti- 
roirs  —  280 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  a  a  dé- 
cembre 1 860 ,  au  sieur  Chaanier. 

26886.  Machines  et  chaudières  à  vapeur 35  290 

Brevet  d'inv.  (patente  anglaise  expirant  le 
8  février  187a),  en  date  du  8  août  1860,  aux 
sicui;^  Rowan  et  Horion. 

26890.  Machine  pneumato-caloriiique 09   297 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  r'juiliet 
1 860 ,  au  sieui'  Testud  de  Beaungard. 

VERRERIE. 

26432.  Fours  de  verrerie 1        1 

Brevet  d'inv.  de  i5  ans,  en  date  du  3t  juillet 
1 860 ,  au  sieur  liiob  de  Ponclare» 
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A 

Abadie,  à  Angouléme. 

Papier  à  cigarettes 

A6RÀs,à  Fontoy  (Moseiie). 

Graissage  des  meules  de  mouiin 

Albert  et  Bolliet,  à  Lyon. 

Machine  à  saboter  les  traverses  de  chemin  de 

fer 29 

Aldbcoa,  à  Paris. 

Jus  sucrés — 

Alexandre  et  Moutardier  ,  à  Fourchambauit. 

Tour  pour  essieu  de  chemin  de  fer — 

Alexandre,  à  Paris. 

Acier  fondu — 

Allègre,  à  Hyëres  (Var). 

Baltes  de  carabine — 

Amans,  à  Narbonne  (Aude). 

Niveau  à  piquer  les  meules — 

Anciot,  à  Rouen. 

Tenaille  de  ciseleur — 

Andrieux,  à  Morlaix. 

Papier  de  sûreté — 

Anthoni,  à  Paris. 

Laboratoire  de  photographie — 

Arnaud-Coffin ,  à  Gogny  (Rhône). 

Hectolitre  mesureur — 

Arrault,  Gâche  et  Detrois,  à  Paris. 

Disque  de  chemin  de  fer — 

AsAERT,  à  Paris. 

Tour  à  tourner — 

AsHCROFT,  à  Paris. 

Presse  hydraulique 4d 

AuBRÉE,  à  Tinténiac  (I Ile-et-Vilaine). 

Baratteur , .  — 


—  60 

—  220 

203 

229 

78 

i84 
78 

347 
268 
128 
187 
280 

256 

3i5 

79 
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AucLAiR ,  à  Paris. 

Canapé-lit —     1 28 

Autran  ,  à  Paris. 

Rôtissoire —     172 

Avoux  et  Crozy,  à  Lyon. 

Calorifère —     2i4 


B 


Baldwin  et  Brayton  ,  à  Paris. 

Conservation  du  houblon — •     247 

Ballaison  ,  à  Paris. 

Rouleau  à  macadam 34     263 

Bapterosses,  à  Paris. 

Clous  de  tapissier —     1 99 

Barbier  ,  à  Marseille. 

Albumine  des  œufs  de  poisson —     io3 

Barborin  »  à  Paris. 

Pommade —     279 

Bardet,  à  Lyon. 

Règle-jour  de  serre —     256 

Baril  ,  à  Lyon. 

Lamette  de  tissage —     221 

Barker  ,  à  Paris. 

Machine  à  élever  Teau : . . .  —     378 

Barlet,  à  àSaint-Étienne. 

Métier  à  ruban 17       85 

Baruett,  à  Paris. 

Lanterne  de  décorations —       66 

Batvet,  à  Paris. 

Procédé  d'extraction  de  la  stéarine —       60 

Bazin,  à  Troyes. 

Bas  à  côtes —     245 

Behne,  à  Hombourg. 

Locomotive  brûlant  tous  les  combustibles. .   —     108 
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Bellon  ,  à  Troyes. 

Bas  à  côtes — 

Benard  et  FoDQDET ,  à  Paris. 

Scie — 

Beiuud  et  ScHULz,  à  Lyon. 

Pour  des  elTets  de  brocLé  sur  des  étoffes  de 

soie 

Bercq,  à  Douai  (Nord). 

Bénitier ~. — 

Beriot,  à  Paris. 

Lit-fauteaii — 

Bernard»  à  Roussillon  (Vaucluse). 

Pompe — 

Bernard  ,  à  Paris. 

Canevas — 

Berry,  à  Paris. 

Machine  à  tricots 1 1 

Berthet,  à  Besançon  (Doubs). 

Remontoir  de  montre i  o 

Bertrand,  k  Paris. 

Moyeu  de  rou«^s — 

Beslay,  à  Paris. 

Application  de  la  naphtaline  et  de  ia  paraf- 
fine à  la  peinture — 

Bessenay,  à  Lyon. 

Réflecteur  de  lampe — t 

Bes^et,  à  Brie  (Charente). 

SiiDet  et  frein  de  chemin  de  fer — 

Besson  (Dame),  à  Paris. 

Instruments  de  musique — 

Beyerbach  ,  à  Paris. 

Orseiile 22 

Biencourt,  à  Paris. 

Registre  à  dos  souple — 

Bigot,  à  Besançon. 

Armes  à  feu ki 

Bineau,  à  Tours. 

Roidisseur  des  fils  de  jardins — 

BiRKS,  en  Angleterre. 

Métier  à  tulle 23 

BiziàRE  et  Paomard,  à  Chantenay  (Loire-Infé- 
rieure). 

Papier  servant  au  doublage  des  navires.  ...    — 
Blancuon  ,  à  Paris. 

Jouets  d'enfant — 

BoEJAT,  à  Paris. 

Accordéons *  — 

BoiGUES  et  Rambourg,  à  Paris. 

Aciération  et  trempe  du  fer — 

BoLLiET  et  Albert,  à  Lyon. 

.Machine  à  saboter  les  traverses  de  chemin  de 

fer 39 

Bondy-Dupont,  à  Paris. 

Jeu  d'adresse — 
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Bonnaterre,  à  Paris. 

Compteur  de  liquide 12      3ii 

Bonvalet  et  Richard»  à  Paris. 

Jeu  de  hasard —     127 

Bouille,  à  Paris. 

Machine  à  percer 5o     355 

BoDQDiÉ,  à  Paris. 

Système  de  touage —     289 

Bourdeaud ,  à  Saint-Étienne. 

Propulseur —     2^2 

Bourrique,  à  Paris.  * 

Machine  à  laver  le  linge —     2kk 

BocviN ,  à  Paris. 

Moulin  à  cacao —     loi 

Bowditch  ,  en  Angleterre. 

Épuration  du  gaz —     245 

BowER-PiERsoN,  à  Paris. 

Pentures  de  portes 5       i3 

Boy,  à  Paris. 

Becs  de  lampe —     110 
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